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El invento se refiere & un procedimiento para
la produccidn de un objeto poroso a base de material sin
tetico polimero por medio de incorporacidn de una cargsa
de una sustancia de partida espumable dentro de un moldae,
cuya cémara hueca cerrada se corresponde sn cuanto al vo
lumen con el volumen de la carge totalmente espumada,

Objetos porosos del tipo antes citado tienen
en general la constitucidn de una llemada espuma estruc
tural, es deocir poseen un nucleo poroso, que estd limi-
tado por una capa exterior densa, pero relativamente del
gada, Bste capa exterior se forma en la zona de la sus=
tancia de partida del polfmero, que se encuentra en fa-
ses de espumado, incorporada dentro de l=a camara hueca
del molde, en la que esta sustancia de partida entrea en
contacto con las paredes de la cémera hueca del molde.
Objetos porosos de este tipoc no siempre satisfacen las
exigencias para el uso que se plantean para algunos ar-=
t{culos. Para satisfacer también estas exigencias para
el ugo se ha sabido lograr capas también densas, pero
més gruesas, que delimitan un nicleo poroso, de un ar=
t{culo consistents en material sinteético, mediante la
incorporacion sucesiva e independiente entre si del matg
rial sintético no espumable y del material sintético eg
pumeble dentro de una cdmara hueca de molde. En este cg

s0; el correspondiente molde, antes o después de la se=
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gunda operacion de inyeccién, es ensanchado en una medi
da tal que permite un espumado del materiel sintético de
squella operacidn de inyeceidn que debe former el nicleo
poroso. Cada una de las posteriores operaciones de in- |
yeooién de un material sintético exige un aumento adiclo
nal del tamafio de la camara hueca del molde. Como mate-
riales sintéticos para diferentes operaciones de inyec-
cion se han propuesto ademas de ello no sélo materiales
sintéticos espumebles y no espumables separados, sino
también los que tienen diferentes constituciones y dife
rentes coloraciones. Si se debe producir un articulo

con micleo poroso, en general, de acuerdo con los procg
dimientos conocides se incorpora en la cémera hueca del
melde -el -material sintético apto para ser espumado 86lo
con 1a segunda operacion de inyeccidn. Con este modo de
procedimiento el material gintético es incorporado por
abatido en el material sintético no espumable preceden=
temente inyectado, de manera que éste es disociade &
presién a modo de un globo y es estructurado para former
1a capa exterior que reviste al nicleo poroso., Las supég
ficies exteriocres de estas capas exteriores no siempre
tienen un grade de lisura sgatisfactorio. Loa articulos
producidos de este modo, debido a los necesarios ensan=
chamientos del molde y & los medios para su accionamien

to0 y control, exige un gasto técnico relativamente ele=
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vado en cuanto a fabricacion ¥y mantenimiento; por consi
guiente, también resulta una limitacion para las preten
siones de acortar los tiempos de fabricacidn de los ar-
t{culos propiemente dichos.

El invento tiene como misidn evitar los defec
to8 antes citados. De acuerde con el invento, esta misidn
ge resuelve incorporando en la camara hueos cerrada e |
inglterada del meolde sl menos una carga espumeble o no
eapumeble adicional de la misme sustancia de partida o
de otra sustancia de partida, fijéndose con formacidn
de capa sobre la primera carga, en el momento en que la
primefa carga en fase de sspumado haya alcanzado al me-
nos un estado de reticulacidn o de endurecimiento ya re
sistente & la penetracion & su través, pero todavia plds
tico. Otras caracterfsticas ventajosas del invento se
pueden deducir de las reivindicaciones sec¢undarias,

El procedimiento de acuerdo con el invento ha
ce posible un acrecentamiento de ls posibilidad de au-
tomatizar la técnica de formacidn de cuerpos compuegtos
de meterial sintético, que sorprendentemente llega mas
alla de lo conocido hasta sl momento, la cual técnica
es necesaria para la combinacion de diferentes propieda
des especi{ficas de materiales sintéticos. Como otra ven
taja del procedimiente aqui propuesto se logran tiempos

de fabricacicn mids cortos para los artfoulos individuales,
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& saber también debido a que ashora los procesos de moldeo
quimicos pueden ser acelerados por medio de una activa-
cién acrecentada que shora se ha hecho posible, Se pue-
den utilizar en este o@so componentes de reaccion mas
activados y comunicar a las pilezas moldeadas tiempos de
endurecimiento total més cortos. Otra ventaja més es la
notable calidad superficial de estas plezas moldeadas,

En losg dibujos se representan en sus rasgos
fundamentales ejemplos de realizacion del procedimiento
de acuerdo con el invento; & saber, en ellos:

la figura 1 muestra un disposiiive para la rea
lizacion del procedimiento para la produccion de cusr=
pos estratificados en un molde hueco con utilizacidn de
un dnico dispositive pera la inmtroduceidn en la odmera
hueca del molde de &l menos una carga consistenfe en
una sustancia de partida capaz de reacclonar;

la figura 2 muestra un dispositive para la res
lizacion del proced;piento para la produocién de cuer-
pos estratificados en un molde hueco con utilizacidn de
dos dispositivos para la introduccidn se;eetiva en la
cadmara hueca del molde de &l menos una carg& congisten-
te en una sustancia de partida capaz de reaccionar; y

la figura 3 muestra un dispositive para la reg
lizacign del procedimiento para la produccidn de cuer—

Pos egtratificados en un molde hueco, que consiste en
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une combinacién de los dispositiveos de acuerde con las
figuras 1 y 2,

En el molde 1 (figura 1), que estéd formado &l
menos de dos piezas, se incorpora en genersl y de mane-
ra conocida una carga consistente en una sustancia de
partida espumable, que se espuma para formar una pieza
moldeada, que estd delimitada por las paredes de la cé-
merg hueca del molde.

La instalacidn de espumado del primer ejemplo
de realizacicn (figura 1) estéd prevista pers mezclas de
reaccion de poliuretanos con cuslquier dureza. Cada une
de los recipientes 2, 3 (figura 1) contiene al menos
uno de los componentes principales, por ejemplo diiso-
cianato y polidteres de dichas mezclas de reacciép._Péra
agregar aditivos; tales como activadores, aceleradores,
agentes de expansién, etc.y uno o ambos de los reciplen.
te8 pueden estar sstructurados como recipientes mezcla-
dores., Los recipientes 2, 3 éstén conectados cada uno,
por 8l menos una conduceion tubuler 4, 5, con un cabezal
mezolador 6, cuya envolvente de cémera estd fijada ajug
tadamente sobre el molde 1 y desemboca en la cémara hus
ca del mismo., Este cabezal mezclador esté explicado de-
tallademente en la memoria del modelo de utilidad alemén
7.006,182, Sirve para el mezclado mutuo de los componen

tes que afluyen procedentes de los recipientes 2, 3 para
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formar una mezcla de reaccidén homogenea en una camara
mezcladora. Esta cémara mezcladora estd abierta hacia
la cémara hueca 7 del molde 1, Un pistdn movible por
ejemplo de modo hidréulico en la cémara mezcladora pue=
de vaciar esta cdmara mezcladora y formar con su super-
ficie frontal una parte de la superficie de la cémara
hueca del molde, En cada una de las conducciones 4, 5
estéd intercalada una bomba dosificadora 8 propulsada
eléctricamente.

Si la mezcla de reaccidn de la primera carga
contiene un agente de expansidn de bajo punto de ebulll
cidn u otro zgente de sxpansion que se hace activo en la
cémara husca del molde 1 de manera correspondiente a
aquel, la mezcla de reaccidn a base de los componentes
de los recipientes 2,3 puede ser utilizeda también para
una segunda carga de la cémara hueca, Esta segunda car=
ga puede corresponderse, en cudnio & la masa o al volumen
y @l ajuste de la composicidn de la mezcla de reaccion,
con la primera, pero también, dependiendo de la posibili
dad de controlar individualmente las bombas dosificado;
ras, con ajuste constante o modificadehde la composicign
de la mezcla de reaccidn, su masa o volumen puede ser
también menor o incluso mayor que la masa o volumen de
la primera carga,

En el momento en el que la& segunda cargs comien
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za & entrar en la cémara hueca % dsl molde 1, se ha de~
gsarrollado ya el proceso de reticulacion ¥y espumado ds
la primera cargs de tal modo que la cémara husca ya eg=
té 1lena totalmente o en una porcidn esencial por la
rieza moldeada que se forma, y este pieza moldeada ha al
canzado un estado de reticulacidn y espumado resistente
a la penetracidn a su través, pero sl menos en parte tgo
davia pléstico. Dependiendo de que la pieza moldeada
que se encuentra en estado naciente llene ya la cémara
hueca del molde: o no la llene, la segunda carga compri
me al menos una parte de la pieza moldead& que procede
de’la primera carga, que es el.ﬁenos igual o menor en
cuanto & su volumen o & su masa, bajo la presion que su
cegivamente va siendo activa de las bombas dosificado-
ras 8 y del piston de la cémara mezcladora. Eventusalmen
te, bajo la influencia de la presion de expansidn en la
pleza moldeads que procede de la primera carga, y en
cualquier caso bajo la contrapresidén de la primera ple-
z& moldeada y la presién procedente al menos del exte-
rior que achia sobre la segunda carga de la cémara hue—
ca T, se produce sntre las dos porciones de carga de la
cémara hueca una zona compuesta de las mezclas de reac-
cion sucesivamente incorporadas, en la cual zona la pig
za moldeada compuesta posee una estructura quimico-fisi

ca excelente., De la estabilided dimensional y de la re-
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sistencia mecdnica ya alcanzadas de 1a pieza moldeada de
1la primera carga depende entre otras cosas el que la se
gunda cargs se forme en la cdmara hueca del molde 7 como
un recubrimiento unilateral més o menos sencille en lu~

gar de un revestimiento parcial o total de 1la pieza mol

.deada de la primera ocarga. Al efectuarse la retirada de

la pleza moldeada compuesta de la primera y de la segun
da carga, esta pieza moldeada tiene la forma y las dimen
siones de la cémara husca del molde.,

En ung variante, la segunda carga puede tam ~
bién ser incorporada en la odmara hueoa % del molde 1
gole en el memento en que la pieza moldeada de la prime
ra cargs no sole llens completamente esta cémara hueoa
gino que también estd totalmente reticulada y espumada
% forma eldstica y blandm. BEn este cmso, durante el des
moldeo aotian en la pieza moldeada de la primera carga
de la plezs moldeada compuesta fuerzas de elastlcidad
como fuerzas de reaccicn Que sumentan el tamafio del mol
de ¥y las dimensiones de la pieza moldeadk compuesta con
relaoidn a las de la ofmara hueca 7 del molde 1, Incluse
ge puede renunciar & una pieza moldeada de la primera
carga sl se emplerk en la cémara husoa # del molde 1 una
pleza moldeada eldstica ya espumada totalmente en otro
molde adecuado o una pleza moldeada elastioa cortada de

modo adeouado & partir de un bloque espumedo o también
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de una ssponja natural, de igual tamafio que el de la sg
gunda carga, Después del desmoldeo, la pleza moldeada

compuesta; en el caso de un recubrimiento no dure o uni
lateral, se diferencia en cuanto a la forma y & las di-

mensiones de las dimensiones de la camara hueca dsl mol-

‘de. Como variante, se puede introducir en la cémara hug

ca del molde también un cuerpo fibroso celular apte para
ger comprimido qus se corresponde de modo méximo en cuan
to & la forma y al temaflo con la cémara hueea (7, 17, 37)
del molde, el cual cuerpo fibroso puede estar constitui
do y producido previamente & base de cartdén ondulado,
cartén piedra, fieltro, celulosa, y sustancias & modo

de velo o de papel secante, en lugar de otra primera
carga, Revestido o recubierto por la segunda carga y/o
por la tercera cargad, resulta entonces un cuerpo éétrap
tificado que se corresponde con la cémara hueca del mol
de,; gque en general posee un aspecto exterior agradable

y un ndcleo barato,

ILa cémara hueca 7 del molde 1 puede tenmer siem
pre - tal como ya se ha indicado precedentemente - el
tamafio que ha de tener y posee la pieza moldeads total-
mente espumada procedente de la primera carga. Sin. embar
g0, la cimera husca del molde puede tener, a diferencia
de esto, hasta que se haya efectuado la incorporacidn de

la primera cargs, el tamafio o el volumen de la primera

w 10 =



10

15

20

25

16:6:72

403440

carga, para luego ser ensanchada hasta el tamefio o el vo
lumen que ha de tener 1la pieza moldeada totalmente espu
mada de la primers carge. En ambos casos la segunda car
ga es incorporada en la cémara hueca del molde, que CO=
rresponde & la forma y al tamefio de 1la pieza moldeada to
telmente espumada procedente de la primera carga.

La pieza moldeada compuesta de la primera y
de la segunda carga tiene, de modo correspondiente a los
espacios para reticulacion y espumado, de diferente ta-
mafio, que Se encuentran a disposicidn para la primera
carga y pera la segunda cargs, una capa a base de la pri
mera carga de estructura espumada o porosa& y un recubri
miento & base de la segunda carga con estructura homogé
ne&, pero como mucho microporesa, Las superficies exte-
riores de la pieza moldeada compuesta son lisas y, median
te un adecuado ajuste de la composicidn de la mezcla de
reaccion; son también duras,

La instalacion de eapumado del segundo e jemplo
de realizacidn (figura 2) consiste, coincidiendo con la
instalacion de la figura 1, en un molde 11 al menos de
dos piezas, con una cémara hueoa 17, recipientes 12, 13,
conducciones tubuleres 14, 15 con bombes dosificadoras
18 propulsadas eléctricamente, que actian dentro de ellas,
¥ un cabezal mezclador 16 que trabsja directamente sobre

la ofmara huece 17. Ademés de ello la instalacidn de es
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pumado (figura 2) tieme otro cabezal mezelador 19 adi-
cional, dispuesto paralelamente &l cabezal mezclador 16
e igual a éste, y conducciones tubulares 20, 21 y 22, 23
conectadas con los cabezales mezcladores 16, 19, las
cuales mediante llaves de vélvula de grupos de llaves
de vélvula 24, 25 accionadas eléctricamente, hidréuli-
camente o neumdticamente de menera de per s{ conocida,
pueden ser conectadas preferiblemente a eleccién con las
conducciones tubulares 14,15, E1 cabezal mezclador 19
trabaja sobre la oémara hueca 17 en un lugar que estd
opuesto al del csbezal mezclador 16 a lo largo de 1a
cdmara hueca, Si la cdmara husca del molde esta estructu
rada de menersa geométricamente muy complicada, & ambos
lados de la cémara hueca pueden estar dispuestos también
més de un cabezal mezclador 16 y/o de un cabezal mezecla
dor 19, a las distancias oportunas y dtiles.

También las cargas "UNO" y "DOS" del segundo
ejemplo de realizacidn pueden consistir en mezclas de
reaccidn iguales o distintas en cuanto al ajuste de la
composicidn, y esto con componentes quimicemente igua-
les de las mismas, tal como ya se ha indicado al comien
%0 ¥y con relacidn al primer ejemplo de realizacidn.

El transcurso del procedimiente para la produg
cidn de una pieza moldeada compussta de muchas otras pie

z@s moldeadas compuestas posibles con la instalacion de
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espumado de acuerdo con la figura 2 es explicado, también
en cuanto &l orden de sucesion oronolégico, del mejor de

los modos por medio de la slguiente tabla 1,

Tabla 1, Tiempo total
en segundos
1) 1a instalacidn de espumsdo esté parada, Los
grupos de llaves de vélvulé 24,25 estén ce~
rrados, El molde 11 esté vaclo y hermética=
mente cerrado. 00
2) Las llaves de vAlvula del grupo de llaves
de valvula 24 son abiertas; las bombas do-
gificadoras 18 que se han hecho activas
transportan, en estado previamente ajustado,
una primera carga, & través del cabezal mez-
clador 19, dentro del molde 11. Las partes
24 y 18 son cambiadas de conmutacidn o des-
conmutadas; el tlempo es por ejemplo de 10
gegundos 10
3) La pleza moldeasda de la primera carga se ha
egpumado y reticulado o endurecido hasta un
estado pléstico-comprensible, ya no apto para
ser atravesado; el tiempo es por ejemplo de
110 segundos 120

4) Le instalacion de espumado (18, 24) es ajus~
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Tebla 1, Tiempo total

5)

en segundos

tada de nuevo en cuanto a la dosifica-
cidn (el rendimiento de dosificacidn

de una o de ambas bombas dosificadoras
18 es, a eleccion, constante o modifi-
cado de modo previamente ajustado) ¥
transporta una segunda carga sobre el
lado superior de la pieza moldeada de

la primera carga. La instalacion de es
pumado es de nuevo desconmutada; el tienm
po es por ejemplo de 5 segundos 125
Las llaves de valvula del grupo de lla-
ves de valvula 24 son cerradas, como

muy tarde, en este momento, caso de que
no hubieran sido cerradas ya en la fase
4), Las llaves de vélvula del grupo de
llaves de vAlvula 25 son abiertas. Son
conmutadas la instalacidn de espumado

y con ésta las bombas dosificadoras 14,
15, Las bomhas dosificadoras son vigila
dag y previamente ajustadas individual-
mente de modo corregpondiente al programa
de fabricacidn en cuanto 2 su rendimien-

to de dosificacion. Una tercera carga,

- 14 =



Tabla 1. Tiempo total
en segundos
diferente a eleccion en cuanto &1 volu-
men 0 @ la mesa y al ajuste de la compo
5 sicién quimica, en comparacidn con la
primera y/o con la segunde carga, s in
troducida a presidn a través del cabezal
mezclador 16 sobre el lado inferior de la
primera piezs moldeada, comprimiendoqa
10 éeta; por ejemplo en 5 segundoes. 130
6) La instalacidén de espumado (18,25) es deg
conmntada, las bombas dosificadoras 18 eg
tén paradas y las llaves de vélvula de
los grupos de llaves de vélvula 24, 25 eg
15 tén cerradas. La pleza moldeada compuesta
de las tres cargas esté totalmenterretiog
lada o endurecida, de modo que puede ser desmol
deada, por ejemplo en 360 segundos 490
7) E1 molde es &bierto de manera de por si co-
20 nocida; la pleza moldsada compuesta es re-
tirada del molde, El molde es cerrado de
nuevo igual que en la fase 1) y es enclava
do herméticamente, por ejemple en 30 segun~
dos 520

25 Dependiendo del programa de fabricacién, la

16,672 = 15 =
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instalacion de espumado de acuerdo con la figura 2 pue-
de ser hecha funcioner también limitadamente, de modo
que se produzea s6le una pieza moldesda a base de la pri
mera cargh o & base de la primera y segunda cargas o a
bagse de la primera y tercera cargas., Cada una de las
plezas moldeadas compuestas obtenlidas de acuerdo con el
programsa de fabricacidn a partir de cargas con mezclas
de reaceion iguales o diferentes con los nismos compo=
nentes quimicos tieme en el interior de sus capas y en
sus superficies las mismas propiedades que se han expli
cado con relacion al primer ejemplo de realizacion.

Con las instalaciones de espumaedo de las figp
ras 1y 2 del primero y del segundo e jemplos ds realil-
zacion se pueden lograr lss combinaciones de cuerpos
compuestos m ostrades en la siguiente tabla 2 ya sdlo
con utilizacion de componentes quimicos de poliuretancs
(denominados de modo ebreviado PUR) aprovechandc las
posibilidades para modificar las mezclas de reaccidn mg
diente ajuste difersente de las bombas dosificadoras 8,
18,

- 16 -
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Tabla 2,

Pieza o capa moldeads

18 carge

Espuma blanda de PUR
de pequefia densidad
aparente y pequefia du
reza

Eppuma dura de PUR de
pequefia densidad apa~
rente y elevada capew
cldad de aislemiento

del ruido y del calor.

Egpuma dure de PUR de
pequefia densidad apa~
rente y elevada capa=~
cidad de aiglamiento

del ruido y del calor

Egpuma dure integral
de PUR (el llamado
DUROMERQ )

403440

Capa o recubrimiento
moldeado

28 carga

Espuma de PUR de den
sidad aparente eleva
da y dureza elevada

Egpuma dura integral
de PUR de densidad
gparente elevadg y
propledades mecani-
cas elevadas (DURO-
MERO)

DUROMERO de PUR (no
espunedo) con propig
dades mecénicas ele—
vadas

DUROMERO de PUR (no
espumado) con eleve
das propledades me-
canicas (especialmen
te con elevada resig
tencia superficial)

Capa o reoubri
miento moldeado

38 carga

Bapuma de PUR de
dengidad aparente
elevada y dureza
elevada

DUROMERO de PUR (ne
egpumado) coy pro-

pledades mecanicas

elevadas.

Egpuma dure inte-~
gral de FUR de den
gidad aparente ele
vada y con prople-
dades mecanicas
elevadas (DUROMERO)

DUROMERO de PUR (no
espumedo) con eleva
dgs propiededes me~
canicas (especialmen
te con una elevada
resigtencia superfi
oisl).

El punto de ebullicidn del agente de expansion

utilizado depende grandemente de la presion hidrostética

durante la reacoion quimica. Mientras que la primera pis

za moldeada se espuma casi sin presidn en el molde vacio,

mediante muy bajas presiones de la masa de moldeo (mqu

re8 de 10 atmosferas manométricms) en 1a masa de moldeo

de la segunda etapa de oarga se puede reduclr la forma=-
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cion de gases ds expansién9 e incluso se la puede impe~

dir totalmente (capas compuestas no espumadas!), Por acg

modacidn de la cantidad dosificeds al momento de la do-

gificacion (posibilidad de compresion de la primera pig

z& moldeadal!) se puede controlar con mucha precisién el

nivel de Presién en le segunda mesa de moldeo durante su
selidificacion.

De este modo se pueden lograr en variaciones
infinitas los efectos citados en la tala anterior.

La instalacion de espumedo del tercer ejemplo
de realizacion (figura 3) coincide en una parte técni-
ca esencial con la instalacion de espumado del segundo
ejemplo de reslizaocion (figura 2), y consiste & este res
pecto en el molde 31 con uné camara hueca 37, recipien~
tes 32, 33 pera los componentes principales (en parte
con aditivos) de mezclas de reaccion, conducciones tubu
lares 34, 35 con bombas dosificadoras 38 propulsadas
gléctricamente que actuan dentro de ellas, y cabezsales
mezcladores 36, 39, que estén consotados con las condug
ciones tubularses 34, 35 a través de conducciones tubulg
res 40, 41 6 42, 43 con llaves de vélvula de grupos de
llaves de vélvula 44 G 45. En este caso, el cabezal mez
cledor 39, en la vista en alzado dibujada de la figura
3, esté dispueste sobre la ocdmara hueca 37 del molde 31

7 el cebazal mezclador 36 estd dispuesto por debajo de

= 18 =
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esta cémara hueca,

Digtanciado del cabezal mezclader 36, pero tam
bidn por debajo de la cémare hueca 3%, estda dispuesto otro
cabezal mezclador 56 del mismo tipe que los otros c&be=
zales mezcladores ya citados, desembocando igual que ég
tos en la camera hueca del molde, Este cabezal mezclador
56 forma parte de un dispositive dosificador y mezclador
tal como se muestra en la figura 1 con los signos de rg
ferencia 2 hasta 6 y 8§, De modo correspondiente, con el
cabezal mezclador 56 estén conectadas conducciones tuby
lares 54, 55, las cuales estén interrumpidas por bombas
dogificadoras 58 interceladas, y estén conectadas con
recipientes o¢ mezcladores 52, 53 para los componentes
principales de una mezcla de reaccion.

En lugar del dispositivo dosificador y mezcla
dor 52 hasta 56 y 58 antes descrito se puede colocar,
gobre el orificlo de colada del molde 31 ocupadeo por el
cabezal mezclador 56, el cahezal de toberas de una -

quina de molde¢ per inyeccién de por si conoolda que

entrega masas fundides de material sintético, espumable
o no espumable; cuyo rendimiento o can‘bidad de carga tam
bién se pueden dosificar.

Con la instelacion de espumado de acuerdo con
la figura 3 se puede tratar tambidn materiales sintéticos

quimicamente diferentes, en relacidn con sus componentes
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de partida esencisles, para formar plezas moldeadas a
pertir de une carga o tembién para former plezas moldeg
das compuestas a partir de varias cargas.

Para formar pilezas o capas moldeadas a partir
de una primera carga se pueden utilizar por lo tante tg
dos aquelloes polfmeros que durante su formacidn o en el
camino de tratamiento y antes de su definitivo endureci
miento son suscepiibles de ser comprimides de modo plég
tico-eléstico. Como piezas consistentes o producidas a
base de polfmeros de este tipo se han de citar especial
mente todeks las pilezas moldeadas de estrucitura celular
que en estrdo totalmente endurecido son susceptibles de
ser deformsdas eldsticamente por compresidn (compresi-
bles) (especislmente 1las llamadas piezas de espuma blan
da de PUR y de espuma gsemidursa integral de PUR; ‘todas
las plezas elastdmeras con forma homogénea de la sec -
cidén transversal;
todas las piezas fragiles y duras con seceion transversal
homogénea que durante sl proceso de endurecimiento t?a
tal pasan pér un estado plastice y eldstico (luego segun
da masa moldeadal); y
todas las piezas frégiles y duras con estructura celular
0 estructura celular integral y con estado intermedio
eldstico durante el endurecimiento total ﬂespecialmenﬁe

las plezas de espuma dura de PUR, piezas de espuma dura
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integral de PUR pesadas, llamadas piezas de DUROMERO,
piszasg moldeadas por colada de espuma termopléstica?o

El transcurso del procedimieﬁro para ia pro-—-
duceidn de una pleza moldeada compuesta de muchas otras
plezas moldeadzs compuestas posibles comn la instalacion
de espumado de acuerdo con la figura 3, es explicado del
mejor de los modos por medio de la siguniente tabla 3

tamblén en cuanto al orden de sucesion cronolégico.

Tabla 3 Tiempo total
en segundos

1) Todas lae bombas dosificadoras 38, 58

estén paradas. Las llaves de vélvula de

los grupos de llaves de vélvula 44, 45

estén cerradas. El molde 11 estd hermé-

ticamente cerrado 00
2) La instalacion dosificadora y mezcladora,

52 hasta 56, 58 es conmuteda, Las bombas

dosificadoras 58 se hacen activas y trang

portan la (primera) carga para formar uns

pleza moldeada a través del cabezal meze

clador 56 dentro de la cémara hueca 37 del

molde 31, Ia instalacion dosificadora y

mezcladora trabaja, por ejamplo, durante

10 segundos 10
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Tabla 3 Tilempo total

3)

4)

5)

en segundos

La primere pieza moldeada es espumada hasta

un estado todavia pléstico-compresible, es
reticulada y endurecida totalmente, por ejem
plo en 110 segundos. 120
El dispositivo dosificador y mezclador 32
hasta 36, 38, 42 hasta 44 es conmutado. Las\
bombas dosificadoras 38 se hacen activas,

Son abisrtas les 1laves de vélvula del grupo

de llaves de valvula 44. Una segunda carga

de una mezcla de reaccidon es introducida a
presidn a través del csbezal mezclador 36
haeste el lado inferlor de la pieza moldeada

a partir de la primera carga, dentro de la ci
mare hueca 37 del molde 31 bajo compresion
parcial de la plezz moldeada que ya esta pre-
sente all{, por ejemplo en 5 segundos. 125
El dispositivo dosificador y mezclador 32 hasia
36, 38, 42 hasta 44 es desconmutado, las lla-
ves de valvula del grupo de llaves de vélvula
44 son cerradas y las bombas dosificadoras 38
son paradas. Las llaves de valvula 45 son enton
ces abiertas, y las bombas dogificadoras 38 se

hacen de nuevo activaes, A través del cebezal mezcla
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Tabla 3 Tiempo total
en segundoes
dor 39 se incorpora & presidn une tercera carga,
de composicién igual o diferente en cuanto a
5 los porcentajes ponderales con relacion @ 1a
segunda carga, con una masa o volumen de mag-
nitud smpliemente variable a deseo,r(veanse
log ejemplos precedentes), hasta el lado supe~
rior de la pleza moldeada a partir de la prime
10 ra carga dentro de la camara hueca 37 del molde
31 con compresion parcisl (adicional) de la
pleza moldeada al menos a partir de la primers
carga ya presente a11{, por ejemplo en 5 se-
gundos. 130
15 6) E1 dispositive dosificador y mezclador 32 hasta
35, 38 nasts 41, 45, es de nuevo desconsctado;
las llaves de vAlvula del grupo de llaves de val
vula 45 son cerradas de nuevo; la pieza moldeada
compuesta formada a partir de las tres cargas es
20 completamente reticulada o endurecida totalmente,
de manera que la pieza moldeada compuesta es sus—
ceptible de ser desmoldeada, por ejemplo en 360
segundos 490
7) E1 molde 31 es abierto de manera de por si cono-

25 cida; la pieza moldeada compuesta es retirada del

16,6,72 - 23 =
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Tabla 3 Tiempo totel
en gegundos
molde., Bl molde es cerrado y enclevado
herméticamente de nuevo igual que en la
fase 1), por ejemplo en 30 segundos 520

Tembién en todos los otros procesos de proce-
dimiento posibles del tercer ejemplo de realizacidn la
pieza moldeada & partir de la primera carga se comportia
tal como se ha explicado mds detalladamente con relacidén
8 los ejemplos de realizacidn 1 y 2, Las megnitudes de
lag masas o volumenes y/o las composiciones de las mez-
clas de reasccidn del tercer ejemplo de realizacidn que
han de ser transformadas y similares se pueden ajustar
de modo diverso, de la misma manera que se ha descrito
en los ejemplos de realizacidn precedentes.

Como una variante de la figura 3, con cada gru
po de llaves de vAlvula 44, 45 pueden estar asociadas
individualmente, cada vez por sf solas, bombas dosifica
doras 38 y recipientes 32, 33, Una de tales medidas es
ventajosa por ejemplo cuando las condiciones volumetri-
cas dan lugar a la exclusidn de recipientes de gran ta-
mafio, pero admiten reciplentes de menor temafio, repetidos
por peres. Be indispensablemente necesaria esta repeti-
cion por pares de la disposioién de los recipientes en

el caso en que a través de uno de los cabezales mezcla-
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dores 36, 39 se deban introducir en la cémara hueca 37
del molde 31 agquellas mezclas de reaccion que conbtengan,
al menos en parte, otros componentes. En otra forma de
realizecion del invento, que incorpora en la cémara hue
ca 37 del molde 31 segundas y terceras carges lguales
en cuanto & la masa o &l volumen y al ajuste de la compe
sicion quimica, estas operaciones de carga se pueden
efectuar tembién simulténeamente & traves de los cabeza
les mezcladores 36, 39. En este caso se puede renunciar
& los grupos de llaves de valvula 44, 45. Uno de tales
otros componentes podrfa ser por éjemplo y& un poliéater
en lugar de un poliéster. En luger de ur dispositive
dosificador y mezclador 32 hasta 36, 42 hasta 44 o 32
hasta 35, 38 hasta 41, 45, se puede colocar tambien una
méquina de molde por inyeccién de por s{ conccida, que
entrege masss fundidas de materiales sintétices espuma-
bles 0 no egpumables, con su qabezal de toberay sobre el
orificio de colada del molde 31, por lo demds ocupado
por un cabezal mezclader 36, 39

Con la instalacidn de espumado de acuerdo con
la figura 3 o del tercer ejemplo de realizacidn se pueden
lograr por ejemplo sélo y& en la preduccion de piezas
moldeadas compuestas a base de poliuretanos (abraviade-
mente: PUR), poliamidas anidnicamente polimerizadas (pro

ducto de polioondensaoién) y wnateriales termoplasticos

- 25 =
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las combinaciones de cuerpos compuestos especificadas

en la siguiente tabla 4, aprovechando las posibilidades

de dosificacidn.

Tabla 4
1

2

Pieza o capa moldeada Capa o recubrimiento

de primera cerga

Espuma blanda de PUR

Espuns semidura inte
gral de PUR

Espuma dura de PUR o
espuma dura integral
ée PUR (DUROMERO%

Espumns termoplastica

moldeado de segunda
carga

Bspuma semldura intg
gral de PUR o elastd
mero de PUR (no espu
mado) o espuma dura

de PUR o espuma dura
integral de PUR (DU=
ROMERO)

Elastdmero de PUR (no
3gpumado) o espums
dura integral de PUR
(DUROMERO) o DUROMERO
de PUR (no espumado)
o poliamida anidnicae-
mente polimerizada

Elastdmero de PUR (no
aspumado )o DUROMERO
de PUR (espumado) de
elevada dengidad apa
rente o DUROMERO de”
PUR (no espumede) o
poliamida anionice-
mente polimerizada

DUROMERO de PUR (es=
pumado ¢ no espumado)
o 8lastomero de PUR
(no espumgde) o poli-
amida aniénicamente
polimerizada

- 26 =

3

Capa o recubrimien
to moldeade de ter
cera

Espuma semidursa in
tegral de FUR ¢ elag
témero de PUR (no
espumado) © espuma
dura de PUR o espu-
me dura integral de
PUR (DUROMERO)

Elastomero de PUR
(no espumade) o
espumd dura inte~
gral de PUR (DURO
MERO) o DUROMERO
de PUR (no espuma
do) ,0 poliamida
anidnicamente PoO=
limerizadsa.

Elastémero de PUR
(no espumado) o DU
ROMERO de PUR (es=
pumnade, elevada
densidad aparente)

o DUROMERO de PUR
(no espumado) , ©
poliamida anioni-
camente polimeri-
zada

DUROMERO de PUR (es-
pumado 9 no espumado)
o elastomero de PUR
(no espumado) o poli-
amida anidnicamente
polimerizeds.
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Al menos 1los tipos de polimeros de las columnas
2 y 3 pueden, "permutadamente", ser compuestos para for
mar otras plezas moldeadas cémpuestas, cuyas capas o re
cubrimientos moldeados de segunda y de tercera carga
gean diferentes, es decir que para cada pieza moldeads
compuesta consistan en polimeros estruoturades diferen=
temente en el sentido quimico y en el sentido fisico,

Sustancias de partida usuales para las cargas
arriva citadas, especialmente también las primeras car-
gas, son componentes polimeros apropiados, polimercs o
copolimeros, por ejemplo mezcles de reaccion de poliure
tanos (productos de poliadicién) con cualesquiera egtados
de dureza, polietileno, polipropileno (productos de poli
merizacion de olefinaas) y determinados poliésteres (prg
ductos de policondensacidn), Estas sustancias de partida
son introducidas en la cémara hueca del molde en de me—
nera usual en en forma liquida, todavia no reticulada o
en forma de masas fundides o similares, de los polimeros
ya indicados.

Son posibles otras comblnaciones de estratifi
cacién, que son suficientes especlalmente para las condi
ciones de baja presion necesarias para los procedimien—
tos de formacion de cuerpos compuestos, por ejemplo re—
cubrimientos de poliéster pars former espuma ligera de

poliestireno espumada por impacte de vapor o espums de

- 27 =
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resina fendlicam, También pueden ser transformados en eg
tratificados por ejemplo epéxidos (productos de poliadi
cidn), clases de nylon (es decir cleses especizles de
poliamidas), polibuteno, poli-4=metilpentenc-1i, pol{mew
ros y copolfmeros de cloruro de vinilo, polimeros Yy copo
1imeros de metacrilato de metilo, ¥ poliésteres linea-
les, tales como poli(tereftalato de etileno).

Esta solicitud, que corresponde a la presenta
da en la Republica FPederal Alemana el 3 de Junio de 1971,
bajo el Nimero P 21 27 582.1, se acoge a los benefioios
del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In

dugtrial.

REIVINDICACTIONES

Tos puntos de invencidén propla y nueva, que se
pregentan para que sean objeto de esta solicitud de Paw-

tente de Invencion en Espafia, por VEINTE afios, son los

giguientess

L

= 28 =
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1.= Procedimiento para la produccién de un ob
jeto poroso a base de material sintétice pol{mero, por
incorporacién de una carga de una sustancla de partida
espumeble en un molde, cuya cémara hueca cerrada se co-
rresponde en cuanto el volumen con el volumen de la car
ge totalmente espumada, caracterizado porque en la cé=-
mara hueca del molde cerrada, inalterada, se introduce
el menos otra carga espumable o no espumable de la mis-
ma sustancia de partida o de otra sustancia de partida
fijéndose con formacion de capa sobre la primera capa, .
en el momento en que la primera carga en fase de sspuma
do haya &lcanzado &l menos un estedo de reticulacidn o
endurecimiento ya resistente 2 la penetracidn a su tra-
vés, pero todavia pléstico.

2.- Procedimiento segin la reivindicacion 1,
caracterizado porque cada una de las cargas que siguen
& 18 primera carga es lntroducida bajo presién en la
cémara hueca del molde de tal modo que es comprimida la
primera carga y& previamente espumada ¥ al menos parcial
mente endurecida, que deja libre la porcidn de la cédmara
hueca del molde correspondiente & la segunda carga,

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 2,
carsoterizado porque como ung vaeriante , en calidad de
primera carga se incorpora en la cémara hueca del molde

un cuerpo celular, especialmente de tipo fibroso, previg
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mente producido correspondiente en cuanto a la forma y
al tamafio como méximo a la cdmara hueca del molde.

4.= Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque una segun
da carga es imtroducida en la cémara hueca del molde
de modo selectivo en uno de los lados mituamente opues-
tos de la primera carge ya espumadsf previamente.

5. Procedimiento segin una cualguiera de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizedo porque una segun~
da y una tercera cargas son incorporadas en la cémara
hueca del molde preferiblemente en lados opuestos de la
primera carga ya espumeda previamente,

6.~ Procedimiento segun une cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el volumen
(<] lg mage de la segunda carga espumable o no espunable
son lgueles o menores que el volumen o la masa de la
primera cargas espumable.

7o~ Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 1 hasta 3 y 5, caracterizado porgue el
volumen o la masa de cadz una de las dog cargas egpume-
bles o no espumables adicionales (segunda o tercera)
son como méximo la mitad del volumen o de la masa de la
primefa carga espumable.

8.= Procedimiento segin una cualquiera de las

relvindicacionss 1 hasta’ 3 y 5, caracterizado porque en

= 30 =



10

20

25

16,6, 72

cada una de las carges adicionales (segunda.y tercera),
espumebles y no espumables, el voluhen 0 la masa de la
carga adlcional espumable es igual o menor que el volu-
men 0 la masa de la primera carga espumeble, y porqus el
volumen o 1a mesa de 1a carga adiclonal no espumable son
suficientes al menos para la formaclion de una delgada ca
pe cerrada,

9.= Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque la prime-
ra carga espumable congigte en un& mezeclae de reaccion de
poliadicién egspumable, por ejemplo para un poliuretans
con cualguier grado de dureza,

10.= Procedimisnto segin una cuslquiera de las
relvindicaciones 1 a 8, ocaracterizado porque la primera
cerga espumable es proporcionada por la masa fundida eg
punable de un material sintétice termopléstico, por ejem
plo una poliolefina del tipo de polfmero o copolimeroa

11.= Procedimiento Segun una cualquiera de las
reivindiceciones 1 & 8, caracterizade porque‘al menos
una de las cargas adiclonales posibles que siguen & 1la
primera carga congiste en mezclas de feaccién de poliadi
qién, por ejemplo poliuretanos, que formen elastomeros
o durdmeros, no espumados o espumgdos, con cualquier gra
de de dureza.

12,~ Procedimiento segun una cuslquiera de lag

= 31 e
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reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque al menos
une, de las cargas adicionales posibles que siguen a la
primera carga consiste en un producto de policondensa-
clén, por ejemplo en ung poliamida aniénicamente poli~
merizada.

130~ PROCEDIMIEKTO PARA LA PRODUCCICH DE UN
OBJERQ POROSO A BASE DE LIATERIAL SINTETICO POLILIERO.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en log dibujos que se acompafian
¥ pare los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de treinta y dos hojas

esoritas a maquina por una sola cara.

I.\!Ia.drid ]

P.a. 26 SET, 1974
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