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Materiales sólidos celulares o porosos pueden 
fabricarse expandiendo masas totalmente endurecibles, po- 
limerizables o plastificadas por medio de gases o vapores, 
o añadiendo a compuestos líquidos polimerizables o endu­
recibles sustancias que sirven como agentes formadores de 
poros y después del endurecimiento pueden ser eliminadas 
por lavado o expulsadas. La última técnica de procedi­
miento citada se describe también en la patente Re 27-444 
de los Estados Unidos. De acuerdo con este procedimiento 
se formulan con agua compuestos etilénicamente insatura­
dos, preferiblemente con poliésteres insaturados disuel­
tos en ellos, para formar una emulsión de agua en aceite, 
y se endurece totalmente esta emulsión de agua en aceite 
bajo la influencia de catalizadores y agentes acelerado­
res después de haberse efectuado la configuración. El 
agua contenida puede eventualmente ser eliminada por se­
cado a partir del producto terminado.

De acuerdo con el procedimiento de la memoria 
de publicación alemana 2.046.575 se utilizan determinados 
emulgentes no iónicos, que consisten en un copolímero en 
bloque de poli(óxido de alcohileno) con una porción hidró­
foba. De acuerdo con este procedimiento, con adición de 
estos agentes emulgentes se deben someter a tratamiento 
resinas termoendurecibles, que primero son preendureci­
das y luego son post-endurecidas. Agentes emulgentes
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similares se citan ya en la memoria de publicación alema­
na 1.495*227, consistiendo estos emulgentes en productos 
de polimerización hidrófobos de compuestos orgánicos, 
que contienen grupos (-CH2-CH2-O) como componente hidró­
filo. Por medio del endurecimiento total de las porciones 
polimerizables de la emulsión a temperaturas elevadas se 
expulsa a partir del polímero una cantidad no insignifi­
cante del agua emulsionada.

La memoria de publicación alemana 1.928.026 
describe una variante del procedimiento que conduce amplia­
mente a la formación de celdas abiertas. Según ésta, a 
la porción polimerizable de la emulsión, aparte de la fase 
polimerisable líquida, agua y emulgentes de agua en aceite, 
se anaden también humectantes y polímeros sólidos en forma 
de polvo en determinadas proporciones cuantitativas. Des­
pués de la polimerización de la emulsión de agua en aceite 
se elimina el agua. A partir del polímero resultan produc­
tos con una estructura celular más gruesa, los cuales poseen 
una pequeña resistencia a la circulación para líquidos y 
gases y muy buenas propiedades como material.

Además de este procedimiento, en la patente 
belga 785.091 se describe un procedimiento de acuerdo con 
el cual, a partir de masas de moldeo, que contienen en 
forma de emulsión de agua en aceite poliésteres insatura­
dos, monómeros insaturados copolimerizables y junto con 
otros componentes también emulgentes, que en su constitución
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molecular se asemejan no obstante a emulgentes ya conoci­
dos, se obtienen cuerpos moldeados de poros abiertos que 
pueden ser deshidratados con facilidad.

En comparación con otros productos celulares, 
que inmediatamente después del espumado o corto tiempo des­
pués de éste tienen suficiente estabilidad dimensional, 
los productos producidos de acuerdo con los procedimientos 
antes citados tienen como desventaja el hecho de que fre­
cuentemente manifiestan una contracción ulterior considera­
ble, que además puede ser diversa incluso conservando igua­
les condiciones de fabricación. Además de ello, la estruc­
tura celular, enteramente variable a igualdad de volumen 
de poros, de los productos producidos de acuerdo con estos 
procedimientos conocidos, puede ser influida sólo en exten­
sión muy pequeña por medidas de procedimiento especiales.

El invento tiene por lo tanto la misión de bus­
car un sistema para emulsionar agua en compuestos polimeri- 
zables o totalmente endurecibles que permita, evitando las 
desventajas precedentemente enumeradas, determinar de an­
temano, mediante magnitudes características de las emulsio­
nes, el tipo del polímero que resulte de ello.

Se ha encontrado ahora un procedimiento que 
concierne a la producción de piezas moldeadas con estructura 
celular por polimerización o endurecimiento total de emul­
siones a base de 2$ a 90 partes en peso de agua en 75 a 10
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partes en peso de una mezcla de resina y monómeros, poli- 
merizable o endurecible y en lo esencial líquida, en pre­
sencia de catalizadores y eventualmente de emulgentes, 
humectantes, aceleradores, inhibidores, compuestos reti- 
culaaores, plastificantes, materiales de carga y coloran­
tes a temperatura normal o elevada, produciéndose al mismo 
tiempo configuración. Es característica de este procedi­
miento el hecho de que la emulsión es ajustada primero a 
un grado de dispersión que se encuentra en el margen carac­
terístico para la correspondiente emulsión, y después de 
ello, con configuración y mantenimiento de por lo menos 
90% del volumen total preestablecido con la emulsión de 
agua en aceite, se polimeriza o endurece totalmente, exten­
diéndose el margen característico del grado de dispersión 
desde el comienzo de la operación de dispersión con distri­
bución creciente de la fase dispersada hasta el comienzo 
del estado de dispersión estable, en el cual la emulsión 
en reposo, bajo la influencia de la reacción de polimeriza 
ción o de endurecimiento ya no modifica la estructura de 
fases o se descompone por cambio de fases.

El margen característico del grado de disper­
sión que arriba se ha citado puede además ser definido tam­
bién por el producto final. Según esto el límite inferior 
de éste margen característico está caracterizado por un 
grado de dispersión en el cual la emulsión de agua en aceite
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puede ser endurecida totalmente para formar un cuerpo 
moldeado, cuyo volumen asciende por lo menos a 90% del 
volumen preestablecido por la emulsión. El límite supe­
rior del margen característico forma el grado de disper­
sión de una emulsión, en que, manteniendo por lo menos 
90% del volumen de la emulsión, dicha emulsión puede ser 
endurecida totalmente para formar un cuerpo moldeado con 
estructura finamente porosa en toda su masa, que a partir 
de una muestra normalizada con una proporción de superfi­
cie a volumen de 1,17) bajo secado con aire circulante a 
una temperatura de 23se y humedad normal del aire, pierde 
en el espacio de 24 horas por lo manos 20% del peso de la 
cantidad de agua contenida en la emulsión. En este caso, 
el margen característico del grado de dispersión, siguiendo 
al dispersamiento creciente de la fase dispersada, puede 
ser dividido en una porción inferior, en una porción cen­
tral y en una porción superior.

Cuando en este caso el grado de dispersión de 
la emulsión es ajustado a un valor que se encuentra en la 
porción inferior del margen característico, por polimeriza­
ción o endurecimiento total de esta emulsión se obtienen 
cuerpos moldeados que tienen, repartida por el fondo del 
cuerpo moldeado o sobre sus superficies exteriores, una 
capa de polimerización cerrada y libre de poros, mientras 
que las porciones restantes del cuerpo moldeado forman 
una estructura con celdas desde gruesas hasta finas. Estos
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cuerpos moldeados tienen carácter de emparedado, disminu­
yendo el espesor de la capa cerrada y el diámetro de cel­
das de la capa celular al aumentar el grado de dispersión 
de la emulsión. Si las celdas de la capa celular son cel- 

5 das abiertas, el agua, eventualmente después de abrir la
capa de polimerización densa y cerrada, puede ser elimina­
da por succión o por secado.

Si el grado de dispersión de la emulsión es 
ajustado a un valor que se encuentra en la porción central 

10 del margen característico, resultan cuerpos moldeados que
tienen un núcleo de estructuración desde media hasta fina 
rodeado por todos los lados por una delgada y densa capa 
de polímero. Dentro de esta porción del margen caracterís­
tico, esta capa a modo de piel se hace cada vez más delga- 

15 da y al final permeable al aumentar el grado de dispersión
de la emulsión. En el mismo sentido, al aumentar de gra­
do de dispersión de la emulsión se hace cada vez más fi­
na la estructura celular del núcleo. A partir de estas 
piezas moldeadas el agua contenida en las celdas del nú- 

20 cleo, estando todavía cerrada la delgada capa exterior,
puede ser eliminada por succión mediante apertura de esta 
capa o puede ser expulsada mediante secado, siempre que 
las celdas del núcleo estén abiertas. En el caso de ajus­
te del grado de dispersión a un valor que se encuentre en 

25 la porción superior del margen característico se obtienen
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cuerpos moldeados cuyas superficies no tienen ninguna de­
posición de resina, y que en conjunto consisten en una es­
tructura celular muy fina y uniforme con celdas abiertas 
y/o cerradas. Al aumentar el grado de dispersión de la 
fase dispersa en la emulsión se hacen cada vez más peque­
ños los diámetros de las celdas de la pieza moldeada pro­
ducida a partir de la emulsión en cuestión. Al aumentar 
aún más el grado de dispersión, la emulsión se convierte 
al estado de estabilidad absoluta y puede en este estado 
ser también totalmente polimerizado o totalmente endure­
cido. El comienzo de este estado de dispersión es al mis­
mo tiempo el final de la última porción del margen carac­
terístico. Si la emulsión se presenta en el estado de 
estabilidad absoluta su polimerización o endurecimiento 
total conduce a cuerpos moldeados que ceden el agua sólo 
con dificultad o no la ceden de ningún modo.

El estado de estabilidad absoluta de una emul­
sión genuina de agua en aceite era hasta ahora la misión 
establecida en la producción de materiales sólidos porosos 
a partir de emulsiones de agua en aceite, con el fin de 
poder renunciar en lo posible a la expulsión del agua.
No obstante, se comprobaron como desventajas en este ca­
so la contracción ulterior, en parte considerable, que 
aparece con el lento secado, y el peso que había sido 
aumentado en la cantidad de agua todavía incluida.
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Para la realización del procedimiento de acuer­
do con el invento es apropiada en si cualquier sustancia 
líquida polimerizable o endure cib le y emulsionable con 
agua. Como tal sustancia entran en consideración: mez­
clas de resinas y monómeros con peso molecular relativa­
mente pequeño^ eventualmente mezclados con líquidos orgá­
nicos que se copolimerizan con ellos. Estos monómeros 
deben contener en la molécula por lo menos un doble en­
lace olefinico, tal como por ejemplo CHg = C^ó R-CH =
C^ó -C0 -CH=CH-C0-. Estos compuestos son entre otros 
los que tienen grupos vinilo oOj-alcohil-vinilo unidos a 
un núcleo aromático, tales como por ejemplo estireno, di- 
vinilbenceno, trivinilbenceno, metilestirenos, (^-metilvi- 
nilbenceno. Además de ello, a los compuestos apropiados 
pertenecen también ásteres y éteres del alcohol vinilico, 
tales como por ejemplo acetato de vinilo, ftalato de di- 
vinilo, maleato de divinilo, vinilbutiléter, diviniletan- 
dioláter, así como ásteres de ácido acrílico o de ácido 
metacrílico, tales como por ejemplo acrilato de etilo, 
diacrilato de 1,2-propandiol, metacrilato de metilo, me- 
tacrilato de etilo, metacrilato de etandiol 1,4-dimeta- 
crilato de buten-2-diol, metacrilato de ciclohexilo, o 
maleatos tales como maleato.de dietilo y ásteres de áci­
do fumárico. También son apropiados hidrocarburos halo- 
genados olefínicamente insaturados o cianuros orgánicos
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insaturados, tales como por ejemplo cloruro.de vinili- 
deno, cloruro de alilo, cloropreno, acrilonitrilo, así 
como alcoholes alifáticos insaturados, tales como por ejem­
plo isopreno, y éteres así como esteres del alcohol alíli- 
co o del alcohol metalílico, tales como por ejemplo ftala- 
to de dialilo, metilfumarato de metalilo, 1,2,3-tri-(ali- 
loxi)-propano, diglicolcarhonato de dialilo y maleato de 
dialilo. Estos y otros materiales de partida apropiados 
están descritos en lo esencial en la memoria de patente 
de los Estados Unidos Re 27*444 y en la memoria de paten­
te alemana 1.137*554* Con estos monómeros líquidos se 
pueden mezclar también monómeros gaseosos o sólidos, siem­
pre que éstos tales como por ejemplo butadieno, cloruro 
de vinilo, vinilnaftaleno, vinilcarbenceno proporcionen 
una mezcla liquida con el monómero liquido.

El monómero o la mezcla de monómeros sirve 
eventualmente además como disolvente o diluyente para el 
componente de resina. Este componente de resina puede 
ser un homopolímero o copolímero de alto peso molecular, 
que es capaz de copolimerizarse con el monómero o con la 
mezcla de monómeros. Junto con poliésteres insaturados 
son apropiados para ello también copolímeros a base de 
estireno y butadieno. Se han acreditado en especial po­
liésteres insaturados, que se obtienen por condensación 
de alcoholes bivalentes, tales como por ejemplo etandiol,
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1.2- propandiol, 1,3-propandiol, dietilénglicol, 1-alil-2, 
3-hidroxipropandiol, por un lado, con un ácido dicarbo- 
xílicoO^ ̂ -etilénicamente insaturado, tal como por ejem­
plo ácido maleico, ácido fumárico y similares. Además

$ de ello los poliásteres insaturados pueden contener tam­
bién otros ácidos carboxílicos de valencia dos y mayor, 
tales como por ejemplo ácido endometilentetrahidrofiálico, 
ácido tetrahidroftálico, ácido ftálico, ácido succínico, 
ácido adípico, ácido propiónico, ácido bencenotricarbo- 

10 xílico, ácido bencenotetracarboxílico, o también otros
alcoholes polivalentes, tales como alcohol bencílico,
1.2- di-(aliloxi)-3-propanolglicerina, pentaeritrita, así 
como ácidos hidroxicarboxílicos, tales como por ejemplo 
ácido 4-hidroximetilciclohexancarboxílico. También es-

1  ̂ tas sustancias son conocidas en lo esencial de la memo­
ria de patente de los Estados Unidos Re 27*444 así como 
de la memoria de publicación alemana 2.046.575 y de las 
DAS 1.024.654, 1.067.210 y 1.081.222. En unión con po- 
liésteres autoemulsionantes se pueden utilizar también 

20 compuestos epoxídicos con más de un grupo epéxido como
fase polimerizable, tal como se indica en la memoria de 
publicación alemana 1.495*843.

Se utilizan de modo especialmente ventajoso 
poliásteres insaturados copolimerizables con monómeros 

25 vinílicos, que están disueltos en una mezcla de estireno
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y áster metílico de ácido metacrílico en la proporción 
ponderal de desde 1:4 hasta 4:1. En lugar del áster me­
tílico del ácido metacrílico se puede utilizar también 
un compuesto vinílico monómero, cuya solubilidad para 
agua es igual o mayor que en el caso del áster metílico 
de ácido metacrílico.

Además de ello, se pueden añadir a la emul­
sión tambián polímeros de alto peso molecular que no se 
copolimerizan con el monómero. Estos consisten preferi­
blemente en polímeros de estireno, de cloruro de vinilo, 
de ásteres de ácido metacrílico, y eventualmente en po- 
liásteres insaturados que no son copolimerizables con 
monómeros tales como por ejemplo estireno, metacrilato 
de metilo, etc.

Con el fin de emulsionar una emulsión del ti­
po de agua en aceite pueden emplearse agentes emulgentes 
que son capaces de formar emulsiones de agua en aceite, 
cuyas moléculas constan de porciones hidrófobas y de por­
ciones hidrófilas, que pueden ser utilizados*por sí solos 
o en mezclas entre sí.

Se han acreditado en especial agentes emulgen­
tes que se sedimentan parcialmente en presencia de agua 
en estado disuelto en la porción monómera de la emulsión 
de agua en aceite. La idoneidad de dichos agentes emul­
gentes puede; ser comprobada mediante un sencillo ensayo.
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Para ello se disuelve 5 a 10% en peso de los emulgentes 
o de la mezcla de emulgentes que se ha de ensayar en los 
monómeros de la porción de la emulsión que se ha de poli- 
merizar o endurecer, y se añaden algunas gotas de agua 

5 a alrededor de 10 cm.3 de esta solución. Con los emulgen-
tes especialmente eficaces se llega a una visible sedi­
mentación al incorporarse el agua.

Como emulgentes de agua en aceite de bajo pe­
so molecular se pueden utilizar,por ejemplo, ásteres de 

10 ácidos grasos superiores con alcoholes polivalentes, ami­
das de ácidos grasos superiores y sales de ácidos alco- 
hilsulfónicos. Entre la gran cantidad de compuestos de 
alto peso molecular se han acreditado polímeros o poli- 
condensados que son totalmente insolubles en agua o casi 

15 insolubles en agua y contienen grupos hidrófilos, tales
como por ejemplo grupos carboxilo, carboxilato, carboxa- 
mido, hidroxilo y agrupaciones áster o áter, radicales 
amino, amonio, ácido sulfónico y/o sulfóxido. Tales emul­
gentes se describen por ejemplo en la memoria de patente 

20 alemana 1.301.511. Con igual áxito pueden emplearse co-
polímeros con un índice de acidez entre 8 y 12, que con­
sisten por ejemplo en ácido acrílico por un lado y esti- 
reno por el otro lado, y en los cuales los grupos carbo­
xilo libres están neutralizados en totalidad o en parte 

25 con bases orgánicas o inorgánicas. Pueden emplearse tam-
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bien polímeros o copolímeros del estireno, del metacrila- 
to de metilo o del acetato de vinilo en calidad de emul- 
gentes, cuando estos polímeros o copolímeros han sido pro­
ducidos según el procedimiento de polimerización en emul­
sión en presencia de persulfatos y como consecuencia de 
ello contienen radicales de ácido sulfónico. Tambión po- 
liésteres saturados e insaturados pueden ser eficaces co­
mo emulgentes, especialmente cuando han sido saponificados, 
en una parte o totalmente, con álcalis o cuando contienen 
un número suficiente de grupos hidroxilo libres. Estos 
emulgentes están descritos con mayor detalle por ejemplo 
en la DAS 1.199*982 o en la memoria de patente alemana 
1.267.845* En. este caso puede tratarse de los mismos po- 
liésteres que tambión se utilizan como componente de re­
sina de la mezcla de resina y monómeros. Asimismo pueden 
emplearse, en calidad de emulgentes, copolímeros por in­
jerto que pueden ser producidos a partir de estireno en 
presencia de poli(óxidos de alcohileno) y están descritos 
a modo de ejemplo en la DAS 1.169*671* También polímeros 
formadores de película, tales como por ejemplo ciclocaucho 
o copolímeros de compuestos vinílicos con un radical que 
tiene 8 átomos de carbono, los cuales están descritos en 
la DAS 1.148.382, pueden ser utilizados como emulgentes. 
Además, en calidad de emulgentes pueden emplearse produc­
tos de polimerización hidrófobos de compuestos orgánicos,
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que contienen como componente hidrófilo de modo preferi­
ble 0,5 a 60% en peso de grupos oxietileno. Preferible­
mente la porción hidrófoba de estos emulgentes puede com­
ponerse de polioxipropileno y entonces debe tener un pe­
so molecular superior a 600. También copolimeros con un 
peso molecular total por encima de 800, que consisten en 
90 a 20% en peso de polioxipropilenglicol y en 10 a 80% 
en peso de polioxietilenglicol, son emulgentes apropiados, 
tal como es conocido de la memoria de publicación alemana 
1.495*227. Otros emulgentes apropiados están descritos
en las memorias de publicación alemanas 2.046.575 y --
1.928.026. La actividad y eficacia de los emulgentes 
solubles en la fase orgánica puede ser acrecentada por 
medio de compuestos orgánicos de bajo peso molecular y 
solubles en agua, que contienen tanto una porción hidró- 
fila como también una porción hidrófoba. Compuestos de 
este tipo son especialmente alcoholes, ácidos orgánicos, 
éteres, cotonas, agentes humectantes y similares. Evi­
dentemente los emulgentes arriba citados pueden ser em­
pleados por si solos o en mezclas entre ellos. La can­
tidad del emulgente o de la mezcla de emulgentes que se 
ha de utilizar tiene que ajustarse al grado de disper­
sión deseado de la emulsión,, y se encuentra preferible­
mente en un margen de 0,05 a 10,0% en peso.

En 75 hasta 10 partes en peso de esta mezcla
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polimerizáble se emulsionan luego 25 a 90 partes en peso 
de agua. Con el fin de repartir el agua en la fase or­
gánica, pueden emplearse mecanismos agitadores, aparatos 
disolvedores habituales o dispositivos similares.

Con el fin de polimerizar o endurecer total­
mente las porciones polimerizábles o totalmente endureci- 
bles de esta emulsión, se agregan a dicha emulsión cata­
lizadores y aceleradores. Estos catalizadores, tales co­
mo por ejemplo álcalis, formaldehido, sulfoxilatos, per- 
sulfatos, peróxido de hidrógeno, hidrógenosulfito sódico 
o cloruro de cobalto, pueden ser solubles en agua. No 
obstante, existe asimismo la posibilidad de utilizar cata­
lizadores o aceleradores que, tales como por ejemplo pe­
róxido de benzoilo, peróxido de lauroilo, etilmetilceton- 
peróxido,ciclohexanonperóxido, azodiisobutironitrilo, N, 
N-diisopropürPara-toluidina, aminas terciarias tales co­
mo dimetilparatoluidina, dimetilanilina o dietilanilina, 
y naftenato de cobalto, son solubles en la fase polimeri- 
zable. En algunos casos puede ser ventajoso, además de 
utilizar un catalizador o acelerador soluble en agua, 
emplear también uno que sea soluble en la fase que se 
ha de polimerizar. Estas sustancias con efecto catalí­
tico deben ser añadidas a la emulsión en cantidades de 
0,1 a 10%, referido al peso total de dicha emulsión. Ade­
más de ello, a esta emulsión se pueden añadir también
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inhibidores, por ejemplo 4-etil-pirocatequina, 3-metil- 
-pirocatequina, ter.-butil-pirocatequina, toluhidroquinona, 
hidroquinonas, 2-, 5- di-ter.-butilquinona, para-benzoqui- 
nona, plastificantes, materiales de carga y colorantes.

Al efectuarse el emulsionamiento del agua 
en la fase polimerizable la emulsión es ajustada primero 
a un grado de dispersión que se encuentra en el margen ca­
racterístico para la correspondiente emulsión.

El grado de dispersión de las emulsiones puede 
ser medido, a igualdad de composición de la emulsión, por 
datos característicos físicos, tales como por ejemplo con­
ductividad eléctrica, permeabilidad a la luz o viscosidad 
de la emulsión.

A continuación, el invento deber ser explicado 
con utilización de la viscosidad como medida del grado de 
dispersión. Cuando a partir de agua y una determinada mez­
cla de resina y monómeros se preparan diferentes emulsiones 
del tipo de agua en aceite con viscosidades crecientes, 
permaneciendo constante la temperatura, se manifiesta que 
la estabilidad de la emulsión es dependiente de su visco­
sidad.

En la rigura 1 se representa el tiempo de des­
composición en minutos de una emulsión al 50% en peso de 
agua a 20SC en una mezcla de 52 partes en peso de poliésteres 
insaturados, 20 partes en peso de metacrilato de metilo y
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28 partes en peso de estireno con un contenido creciente 
de emulgente de 0,1, 0,2, 0,6 y 3,0% en peso, en función 
de la viscosidad en cP. El poliéster tiene un índice de 
acidez de 34 y está modificado con 35% en peso de estireno 
y tiene una viscosidad de 1.200 cP. Como emulgente se 
utiliza una mezcla de éter-alcoholes en la proporción pon­
deral de 1:1, uno de cuyos componentes consiste en un emul­
gente Pluronic 105 y cuyo otro componente consiste en el 
emulgente Pluronic 127* Para emulsionar el agua en la fase 
polimerizahle se agitó la mezcla durante 2,5 minutos con 
800 a 1000 revoluciones por minuto utilizando un agitador 
de paletas normal. El aumento de la viscosidad fue produ­
cido añadiendo cantidades crecientes de emulgente^ Como 
tiempo de descomposición en minutos se evaluó el espacio 
de tiempo, comenzando con el final del tiempo de agitación 
hasta la primera señal de separación de la emulsión en sus 
fases por división de fases en el centro de la columna de 
emulsión o por sedimentación del agua. Tal como puede verse 
en la figura, los primeros signos de la descomposición apa­
recen con una viscosidad de la emulsión de 600 cP tras 45 
minutos y con una viscosidad de 3-800 cP tras 700 minutos.

En la figura 2 se representa en función de la 
viscosidad de la emulsión la pérdida de agua, en tantos 
por cien, que experimenta una muestra de la emulsión poli- 
merizada o totalmente endurecida en un determinado tiempo
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y bajo ciertas condiciones. Los valores de la curva 
representada en la figura 2 fueron medidos con una emul­
sión que ha sido producida de modo correspondiente a los 
precedentes datos. Para aumentar el grado de dispersión 
del agua se añadieron a esta emulsión cantidades crecien­
tes de 0,1 a 2% en peso de emulgentes (referido a la por­
ción polimerizable de la emulsión). De una emulsión con 
un determinado contenido de emulgente. se produjeron' 3 mues­
tras, que fueron agitadas respectivamente durante uno, dos 
y cinco minutos con un agitador de paletas que giraba a 
800 hasta 1.000 revoluciones por minuto. La temperatura 
de la emulsión es mantenida a 252c, siendo ajustado el 
tiempo de gelificación a 10 minutos. Tras terminación de 
la agitación se mide la viscosidad con un viscosímetro ro­
tatorio utilizando el husillo para 300 hasta 10.000 cP. En 
cada caso 170 g de tal emulsión demuestra son colados en 
una cubeta de molde cuadrada con una superficie en planta 
de 7,75 x 7,75 cm, y se polimerizan o endurecen totalmente. 
El espesor de la muestra es de 2,75 cm. Tras el desmoldeo 
se comprueba el peso de la muestra y a partir de éste la 
separación de agua que se ha producido durante la polimeri­
zación. A continuación, la muestra es filtrada con succión 
con una bomba de trompa de agua de aproximadamente 20 Torr 
durante 3 minutos, siendo la superficie de succión aproxi­
madamente el 10% de la superficie total. Después de ello
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se determina nuevamente el peso de la muestra. Luego las 
muestras son almacenadas en condiciones normales en un 
espacio cerrado durante 4 días y después son pesadas de 
nuevo. Los resultados de estos ensayos están recopilados
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En la figura 2 puede verse que la pérdida de 
agua de las muestras varia con la viscosidad de la emul­
sión, si bien la viscosidad de dicha emulsión se obtiene 
por modificación de la cantidad de emulgente y por varia- 

5 ción del tiempo de agitación. Después de un rápido au­
mento de la pérdida de agua hasta una viscosidad de la 
emulsión de 1000 cP, la pérdida de agua disminuye luego 
adicionalmente al aumentar viscosidad de la emulsión. Con 
una viscosidad de la emulsión de 4.000 cP la pérdida de 

10 agua es sólo de aproximadamente 10%, y esta es la can­
tidad de agua que se separa durante la polimerización o 
el endurecimiento total de la emulsión. Del mismo modo 
se ordenan las cantidades de agua que se obtienen a par­
tir de las muestras por secado a una temperatura de 23^0 

15 en el espacio de 4 días. También en este caso, las canti­
dades de agua cedidas aumentan en primer término con la 
viscosidad de la emulsión, para volver a disminuir de 
nuevo, después de haber llegado a un máximo, con valores 
más elevados de la viscosidad de dicha emulsión. De es- 

20 to se puede deducir una relación entre la viscosidad o
el grado de dispersión de la emulsión y la velocidad de 
cesión de agua a partir de las piezas moldeadas que se 
han formado por polimerización y endurecimiento total.

No obstante, también la estructura celular de 
25 las muestras obtenidas manifiesta una relación con la vis-
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cosidad de la emulsión a partir de la que son fabricadas 
estas muestras. En un margen de viscosidades hasta de 
aproximadamente 300 cP la mezcla de resina y monómeros 
se sedimenta en el fondo del molde, disminuyendo el es­
pesor de capa de la resina separada al crecer la visco­
sidad, de manera que el espesor de esta capa sedimentada 
puede ser determinado mediante ajuste de la viscosidad. 
Sobre esta capa densa y libre de poros está dispuesta una 
estructura celular con celdas de un diámetro de aproxima­
damente 100 hasta 5-000 ja. En el margen de viscosidades 
de 300 hasta 600 cP disminuye adicionalmente la capa sedi­
mentada de la fase polimerizable y alrededor de todo el 
cuerpo moldeado se forma una capa delgada pero densa. El 
núcleo del cuerpo moldeado consiste en una estructura ce­
lular abierta con celdas desde medias hasta finas, en la 
cual las celdas poseen un diámetro de aproximadamente 50 
hasta 1.000 A partir de estos cuerpos moldeados el 
agua sólo puede ser eliminada por succión cuando está 
abierta la capa de resina densa junto al lugar de filtra­
ción con succión. En el margen de viscosidades entre 600 
y 1.500 cP la capa exterior densa se hace cada vez más 
permeable y delgada, de manera que aumenta muy rápidamen­
te la cantidad de agua que se puede eliminar por succión. 
El núcleo de este cuerpo celular consiste en una estructu­
ra celular abierta con celdas de diámetro aproximadamente
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de 50 a 500 ji. La densidad de la capa envolvente exterior 
disminuye adicionalmente en el caso de cuerpos moldeados 
que han sido obtenidos a partir de una emulsión con una 
viscosidad de 1.500 a 2-500 cP. El agua puede ser elimi­
nada por succión muy bien a partir de estos cuerpos mol­
deados y el núcleo de dichos cuerpos moldeados consiste 
en una estructura celular con celdas de diámetro aproxi­
madamente 10 a 100 Cuerpos moldeados producidos a 
partir de emulsiones con una viscosidad de 2.5OO hasta 
aproximadamente 3.5OO cP no tienen ninguna capa envolven­
te exterior y a pesar de ello sólo se puede eliminar por 
succión poca cantidad de agua a partir de estos cuerpos 
moldeados. Sorprendentemente, no obstante, a partir de 
estos cuerpos moldeados el agua puede ser expulsada con 
alta velocidad incluso a temperaturas moderadas entre 20 
y 402C. El cuerpo moldeado tiene además de ello una es­
tructura celular extraordinariamente fina. En el caso 
de cuerpos moldeados que han sido producidos a partir 
de una emulsión con una viscosidad de 3.000 hasta 4.000 
cP, la cantidad de agua susceptible de ser eliminada por 
succión disminuye hasta cero. Solamente durante la poli­
merización o el endurecimiento total pierde algo de agua 
el cuerpo moldeado. Este fenómeno fue observado con to- . 
dos los cuerpos moldeados. Tambión es nuevamente menor

la velocidad de secado de este cuerpo moldeado en compa-
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ración con los cuerpos moldeados antes citados. En el 
caso de polimerización o endurecimiento total de emulsio­
nes cuya viscosidad es mayor de 4-.000 cP ya no se puede 
eliminar por succión nada de agua a partir de los cuer­
pos moldeados fabricados a partir de ella y también el 
secado del cuerpo moldeado trae consigo una pérdida de 
agua como máximo hasta de 10% en peso. Las modificacio­
nes citadas transcurren continuamente relacionadas entre 
sí. El estado final aquí discrito de una emulsión abso­
lutamente estable puede dar como resultado también una 
descomposición de la emulsión y un cambio brusco de fase.

Aproximadamente 48 horas después de haber si­
do terminado el endurecimiento la muestra citada en úl­
timo término muestra, sobre una superficie de sección li­
sa recientemente producida, una capa seca fina, que discu­
rre paralelamente con respecto a la superficie exterior 
del cuerpo moldeado y coloreada de color claro, la cual 
se desprende nítidamente del núcleo húmedo y más oscuro. 
Las otras muestras de los ensayos antes citados muestran 
en las secciones una capa de secado blanca y ancha, que 
sólo en algunos casos se convierte gradualmente en un nú­
cleo residual húmedo. Estas muestras tienen actividad 
capilar y absorben líquidos.

Estas dependencias entre la aptitud para la 
deshidratación y la constitución estructural de los cuer-
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pos de muestra por un lado y la viscosidad o el grado de 
dispersión de la emulsión por otro lado, sirven para cual­
quier sistema de emulsión que se obtiene emulsificando 
agua en una fase polimerizable o endurecible, que consis­
te en una mezcla de resina y monómeros. No obstante, el 
grado de dispersión de la emulsión es afectado esencial­
mente por los numerosos componentes presentes en la emul­
sión y activos, de manera que cada sistema de emulsión 
tiene un margen del grado de dispersión que es caracte­
rístico para este sistema de emulsión, en el cual ,se pue­
de realizar el procedimiento de acuerdo con el invento.
No obstante, este margen característico del grado de dis­
persión puede ser determinado con facilidad en sencillos 
ensayos para cada sistema de emulsión, vigilando por me­
dición la viscosidad de la emulsión. El final del mar­
gen característico para él grado de dispersión de un sis­
tema en emulsión se ha alcanzado con la viscosidad de la 
correspondiente emulsión, con la cual un cuerpo de mues­
tra producido a partir de esta emulsión y polimerizado 
o endurecido totalmente bajo secado con aire circulante 
a una temperatura de 23se después de 24 horas, tiene una 
pérdida de agua de 20% y menor. En la figura 2 una pérdi­
da de agua de 20% del cuerpo de muestra corresponde a una 
viscosidad de la emulsión de 3*250 cP.

Si se amplifica aún más el dispersamiento del
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agua en la mezcla de resina y monómeros, y de este modo 
se aumenta adicionalmente la viscosidad de la emulsión, 
a partir de tales emulsiones, por polimerización y endu­
recimiento total de la mezcla de resina y monómeros, re­
sultan piezas moldeadas porosas totalmente impermeables, 
a partir de las cuales no se puede eliminar por succión 
nada de agua y las cuales, incluso al secarse en un se­
cador de aire circulante a una temperatura de 23SC, ce­
den el agua sólo con mucha lentitud.

Como final del estado de dispersamiento en el 
cual todavía aparece una apertura de las fases de la emul­
sión, se considera por consiguiente la viscosidad de una 
emulsión, a partir de la cual se puede polimerizar o en­
durecer totalmente un cuerpo moldeado normalizado con una 
proporción de superficie a volumen de 14:11 que, bajo se­
cado con aire circulante a 233C, pierde en 24 horas un 
20% y menos del agua contenida en el cuerpo moldeado, o 
que de modo correspondiente, después de este periodo de 
tiempo, todavía tiene 80% y más de su contenido original 
de agua.

No obstante, la emulsión puede convertirse tam­
bién a partir del estado de la apertura de fases en un 
cambio de fases, sobre todo cuando el contenido de agua 
de la emulsión se encuentra muy por encima de 50%.

El margen característico del grado de disper-
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sión y las viscosidades que le corresponden pueden diferen­
ciarse intensamente entre sí, evidentemente, para diferen­
tes emulsiones. Los numerosos componentes, tales como 
emulgentes, tipos de resinas, catalizadores, etc., influ­
yen sobre el margen característico del grado de disper­
sión igual que las proporciones de las cantidades de los 
componentes individuales entre sí.

De acuerdo con el invento es necesario además 
polimerizar o endurecer totalmente la emulsión o sus com­
ponentes polimerizables en un tiempo que sea más corto 
que el tiempo de descomposición de la emulsión. El tiem­
po de gelificación de la emulsión que es decisivo para 
ello encuentra con la viscosidad de ósta en la relación:

Viscosidad en cP ____________  „ y
Tiempo de gelificación en min x 1Ü0

El valor de F, que puede ser determinado con facilidad 
para cada sistema de emulsión por una serie de ensayos 
que se han de llevar a cabo de manera sencilla y una so­
la vez, se puede representar en función de la viscosidad 
en un curso de curva a partir del cual se puede deducir 
sencillamente el tiempo de gelificación que es necesario 
para la producción de un determinado producto.

Con el procedimiento de acuerdo con el inven­
to es posible ahora, mediante ajuste del grado de disper­
sión de la emulsión, establecer dentro de un margen carac-
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terístico para cada composición de emulsión, el tipo y 
el tamaño de poros del polímero que resulta por polimeri­
zación y endurecimiento total de esta emulsión. El gra­
do de dispersión puede ser determinado por medición y 
vigilado mediante valores directrices, tales como por 
ejemplo viscosidad, conductividad, enturbiamiento de la 
emulsión, o magnitudes físicas similares. Hasta ahora 
la técnica de este sector pretendía siempre emplear emul­
siones lo más estables que fuesen posibles con un alto 
grado de dispersión, que no tenía en consideración el 
comportamiento de estabilidad de la emulsión bajo la in­
fluencia de la polimerización o del endurecimiento, con 
el fin de obtener a partir de ello, en tiempos de gelifi- 
cación cortos, productos con celdas lo más finas que fue­
sen posibles. No obstante, de este modo resultan produc­
tos de polimerización a partir de los cuales el agua po­
día ser eliminada sólo en caliente o con largos tiempos 
de secado. A diferencia de ello, de acuerdo con el pro­
cedimiento del invento se obtienen productos polímeros 
a partir de los cuales en el transcurso de 24 horas a 
la temperatura normal se ha eliminado por lo menos 20% 
del agua contenida en estos productos, siendo determina­
do el tipo del producto polímero a partir de la línea 
característica de la emulsión.

Mientras que, según ello, hasta ahora se pre-
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tendía aumentar el grado de dispersión de la emulsión has­
ta tal punto que la emulsión no manifestase ningún fenóme­
no de composición, incluso después de largo reposo, y por 
consiguiente fuese totalmente estable, de acuerdo con el 

5 procedimiento del invento la polimerización o el endure­
cimiento total de la emulsión se llevan a cabo precisa­
mente con un grado de dispersión, con el cual la emulsión 
en el estado de la polimerización o endurecimiento pasa 
a la apertura de fases y por consiguiente es inestable.

10 Sólo con esta medida especial del procedimiento de acuer­
do con el invento se hace posible lograr una gran canti­
dad de productos finales constituidos de modos diversos.

Se ha manifestado además que la contracción 
de productos totalmente endurecidos y que contienen agua 

15 es ampliamente dependiente del secado, aumentando la con­
tracción en casi la misma proporción en que aumenta la 
pérdida porcentual de agua, tal como lo muestra la figu­
ra 3. Por control de la pérdida de peso y de la disminu­
ción de longitud de algunos cientos de muestras de mate- 

20 rial que habían sido producidas utilizando resinas de co­
lada de poliéster con las más diferentes formulaciones 
de receta y habían sido moldeadas por colada a la forma 
de barras (26 x 34 x 58O mm), en un período que se exten­
día hasta durante 150 días, se pudo comprobar inequívoca- 

25 mente el transcurso de la contracción y la dependencia
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con el contenido de agua. De este modo se demuestra que 
es necesaria una rápida deshidratación de los cuerpos mol­
deados producidos a partir de compuestos polimerizables 
en emulsiones de agua en aceite, si se pretende una esta­
bilidad dimensional. En la figura 3 el signo I signifi­
ca pérdida de agua en % y el signo II significa contrac­
ción lineal .en %.

De acuerdo con el procedimiento del invento 
se ajusta de modo especialmente ventajoso la emulsión de 
agua en aceite en el grado de dispersión que después de 
24 horas se encuentra en el margen de la óptima cesión 
de agua. Por consiguiente, se tiene la garantía de que 
igual que con otros materiales espumados también se ha 
alcanzado la estabilidad dimensional ya después de 2 a 6 
días.

Según el nuevo procedimiento no sólo se garan­
tiza mejor la reproducibilidad de las propiedades del ma­
terial y se amplía esencialmente el margen de utilizacio­
nes por la multiplicidad de formas de la estructura del 
material, sino que se ofrecen adicionahnente también ven­
tajas técnicas que permiten una considerable simplifica­
ción del tratamiento.

Toda vez que la viscosidad de las emulsiones 
ha de ser ajustada por medio de las cantidades de emulgen- 
te y por la intensidad de agitación y existe una inter-
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cambiabilidad no ilimitada, pero utilizable con frecuen­
cia, en estas propiedades, tal como se puede ver de la 
serie de ensayos en la Tabla 2, se puede lograr una ven­
taja técnica más considerable a partir del hecho de que 

5 con una emulsión endurecible de agua en aceite, por ajus
te de la viscosidad, mediante un aparato agitador se pue 
da gobernar la calidad estructural de los productos to­
talmente endurecidos, y con la cantidad de agua, la den­
sidad y la temperatura de la emulsión se puede gobernar 

10 el transcurso del endurecimiento, mientras que todos los
restantes componentes permanecen constante. Estas ven­
tajas se ofrecen especialmente en el caso de la produc­
ción continua de una emulsión de agua en aceite, pudién 
dose realizar además de ello el ajuste de la cantidad lio 

15 raria de producción, regulando las cantidades de agua y
de resina que pasan a través del mezclador.

Evidentemente, las constantes pueden ser intercam 
biadas con otras variables, por ejemplo se puede ajustar la 
viscosidad exclusivamente mediante la cantidad introducida 
de agente emulgente, manteniéndose constante la intensidad 
de agitación. No obstante, también es posible gobernar si­
multáneamente la introducción cuantitativa de varios compo 
nentes del sistema de emulsionamiento y por consiguiente 
regular el dispersamiento. Esto significa que añadiendo 

25 previamente por ejemplo una resina de poliéster insaturado,
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que ya contiene agente emulgente, agentes aceleradores, 
inhibidores y una cantidad correspondiente de monómeros, 
se puede determinar el margen característico de la dis­
persión, y sólo teniendo en consideración la cantidad de 
agua, la temperatura y el ajuste de viscosidad se puede 
indicar el grado de dispersión con el que se llega a^de­
terminadas relaciones estructurales en el producto ̂ fi­
nal.

El procedimiento de acuerdo con el invento per­
mite la producción de productos especialmente de poros 
abiertos, que sobre todo con un contenido de agua por 
encima de 50% permiten la eliminación del agua en un tiem­
po cortísimo. Precisamente en el margen que hasta ahora 
era considerado como no interesante a causa de las difi­
cultades de la eliminación del agua, se ofrece la produc­
ción de nuevos materiales con porosidad finísima. Placas 
gruesas de 4 centímetros pueden ser deshidratadas en po­
cos minutos con un contenido de agua entre 50 y 60% y más 
hasta llegar a 87%. La porción restante del agua se eli­
mina por secado a temperaturas ambientes normales de 23SC 
y con aire circulante en el espacio de 24 a 50 horas. Por 
consiguiente ya se establece la necesaria estabilidad di­
mensional en el espacio de tres días. El hecho de prove­
er adicionalmente a las piezas moldeadas con una capa de 
resina firme y densa abre sectores de empleo enteramente
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nuevos. Las emulsiones pueden ser rociadas con fibras 
de vidrio sin ninguna dificultad, de manera que se pueden 
producir piezas moldeadas a modo de emparedado con eleva­
da resistencia mecánica, siendo colada y endurecida total­
mente la capa exterior a partir de material reforzado con 
fibras de vidrio, y la parte interior a partir de emulsio­
nes con elevado contenido de agua.

Los sectores de utilización indicados en nume­
rosas publicaciones y memorias de patente pueden servir 
de igual modo también para el procedimiento del invento. 
Estos son, por ejemplo, artículos de propaganda decorati­
vos, recipientes, bastidores, iluminaciones, instrumentos 
musicales, muebles y piezas de muebles, implementos y ac­
cesorios para la construcción de comercios y mostradores, 
aparatos, cajas envolventes, elementos constructivos, pa­
redes y tabiques, puertas, bastidores de puertas, reves­
timientos de paredes en forma de placas o como capa apli­
cable por inyección con o sin materiales de carga, enco­
frados perdidos y cambiables, y moldes en la construcción 
de hormigón, señalizaciones de calles, tablazones de ca­
lles, materiales de aislamiento, en construcción de bo­
tes y barcos, juguetes, modelos y masas para modelar, que 
pueden ser trabajadas con facilidad con arranque de viru­
ta, como material de experimentación para trabajos esco­
lares, y en la construcción de modelos y maquetas en lugar



5

10

15

20

25

de madera, cuero artificial capaz de respirar, etc.
La polimerización o el endurecimiento se pue­

de efectuar en especial en forma de capas delgadas con 
luz ultravioleta o con radiaciones duras.

La muy rápida deshidratación ahora lograda, es­
pecialmente mediante presión de aire o vacío, y el soca­
do que se puede completar en pocas horas a temperaturas 
entre 15 y 25^0 o a temperaturas más elevadas hasta de 
aproximadamente 150SC, permiten producir incluso piezas 
gruesas con espesores de pared de algunos centímetros (5 
centímetros y más) en un modo de fabricación continuo, so­
bre todo piezas grandes, piezas semiterminadas en forma 
de placas y perfiles. Se pueden fabricar tubos por cen­
trifugación y piezas pequeñas por colada con centrifuga­
ción, siendo conducida la deposición de resina junto a 
la superficie en las direcciones y en las partes de la 
superficie deseadas.

Mediante la selección de los monómeros se pue­
de influir asimismo sobre la estructura del material. Tal 
como se puede ver ya de las series de ensayo que se han 
dado anteriormente, tienen ventajas especiales combina­
ciones de estireno y áster metílico de ácido metacríli- 
co con poliésteres insaturados. Se ha mostrado que mez­
clas de estireno/áster metílico de ácido metacrílico de 
desde 1:4 hasta 4-:1 proporcionan con especial rapidez
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productos deshidratables. EL. metacrilato de metilo pue­
de ser reemplazado también por monómeros que contienen 
agua disuelta de igual modo o en mayores cantidades, ta­
les como por ejemplo el acrilonitrilo.

Las emulsiones pueden ser sometidas a trans­
formación en procedimientos de un sólo componente y de 
varios componentes, en que una porción de la emulsión 
contiene el catalizador y la otra contiene el agente ace­
lerador.

Las emulsiones pueden ser aplicadas con brocha, 
por colada, por rociado, con o sin materiales de carga, 
por ejemplo fibras de vidrio, y finalmente también por 
compresión, siendo especialmente interesante el moldeo 
por compresión con materiales de carga y fibras de cual­
quier tipo.

En las diferentes variantes de tratamiento es 
posible aprovechar completamente las ventajas que ofrece 
el modo de proceder de acuerdo con el invento. Esto sig­
nifica que también al moldear por compresión y moldear 
por rociado pueden obtenerse productos con óptimas pro­
piedades de deshidratación y otras propiedades. No obs­
tante la posterior modificación de la viscosidad, que en 
ciertos casos es provocada por el proceso de tratamiento, 
ha de ser tenida en cuenta, y ha de tomarse en considera­
ción para efectuar el ajuste del grado de dispersión.
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Con las series de ensayo que se han indicado 
precedentemente ya se explicó el modo de proceder funda­
mental de acuerdo con el invento. Con los siguientes en­
sayos se dehe completar a modo de ejemplo dicho proceder 
y se deben demostrar las ventajas en cuanto a la técnica 
de utilización.

En los ensayos que ahora siguen se produjo, en 
el modo de realización (A), la emulsión de agua en aceite 
mezclando primeramente las porciones polimerizables o. en­
durecióles con emulgentes y aceleradores e incorporando 
con agitación en esta mezcla agua y catalizadores con for­
mación de una emulsión de agua en aceite, siendo ajusta­
da la temperatura de la emulsión en función de la tempe­
ratura del agua. La emulsión, después de la configura­
ción, es polómerizada o endurecida totalmente en estado 
de reposo.

De acuerdo con el modo de realización (B) se 
procede igual que en (A) pero se formula una emulsión de 
agua en aceite sólo con agente acelerador y se formula 
una emulsión de agua en aceite sólo con catalizador. Am­
bas emulsiones son mezcladas antes de la configuración y 
a continuación son polimerizadas o endurecidas totalmente 
en estado de reposo.

De acuerdo con el modo de realización (C) se 
produce una emulsión igual que en (A). No obstante, se
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renuncia a añadir agente acelerador. La emulsión, después 
de la configuración, es llevada a una temperatura de 90SC 
y es endurecida totalmente.

Con el fin de determinar el grado de dispersión 
y el margen de dispersión, se producen en cada caso 3 a 5 
muestras, y la carga de cada muestra es de 200 cm^ -de emul­
sión, y tras el control de la emulsión en cuanto a su vis­
cosidad se moldean por colada 170 cm-3 de la emulsión den­
tro de un molde de polietileno con unas dimensiones de su 
fondo de 75 x 75 mm. Después de haberse endurecido total­
mente la muestra y haberse efectuado el desmoldeo se rea­
lizaron las siguientes determinaciones:

1. - Se comprueba el peso en húmedo;
2. - la muestra es filtrada con succión durante 

3 minutos con una superficie de succión que es de 10% de 
la superficie global y una presión entre 14 y 20 Torr;

3. - la muestra es sometida a continuación a un 
. secado a 23^0 bajo condiciones de aire circulante durante
24 horas y se determina el peso después de 24 horas.

4. - después de secado normal a 23^0 sin aire 
circulante, el peso es controlado nuevamente cuatro días 
tras haberse efectuado la producción.

Las 3 a 5 muestras obtenidas manifiestan en ca­
da caso un espectro de dispersión tal como se representa 
en las figuras 4 y 5 en las curvas de viscosidad: Al mis-
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mo tiempo los valores residuales de agua determinados in­
dican las modificaciones en la estructura del material 
que corresponden al curso de la viscosidad.

En lo que sigue se determinan con diferentes 
sustancias de partida y diversos emulgentes los correspon­
dientes márgenes de dispersión y en los siguientes ensayos, 
con ayuda de los márgenes de dispersión establecidos, se 
ajusta un determinado grado de dispersión que conduce a 
una modificación estructural preestablecida de las muestras 
totalmente endurecidas.

Los ensayos que se llevan a cabo en lo que si­
gue deben demostrar a modo de ejemplo que mediante ajuste 
del grado de dispersión aparecen modificaciones, en par­

te drásticas, en las muestras totalmente endurecidas en 
lo que se refiere a su estructura de material, que se de­
muestran especialmente por la excelente deshidratación y 
por otras modificaciones, tal como ya se han descrito en 
lo que antecede.

En los ejemplos de la Tabla 4/1-12 los ensayos se 
efectúan de acuerdo con el modo de realización A.

En los ejemplos 4/1-6 se utiliza como amul- 
gente un copolímero con un índice de acides de 4/8-12 
a base de estireno y ácido acrílico, y en los Ejemplos 
4/4-6 se utiliza adicionalmente un agente humectante.
En los ejemplos 4/1-3 y 4/4-6 se manifiesta inequívoca-
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mente una deshidratación óptima en un margen determi­
nado para el Ejemplo 4/1 y el Ejemplo 4/4.

El ejemplo 4/1 muestra en la superficie des­
pués del endurecimiento total, una capa lisa y resis­
tente al rascado que se ha producido por deposición de 
resina. El ejemplo 4/3 es un polímero finamente poroso 
en toda su masa. Los Ejemplos 4/4 y 4/5 tienen una de­
posición de resina sobre la superficie, mientras que el 
Ejemplo 4/6 es un producto absolutamente de poros finos^ 

En los Ejemplos 4/7-9 se utiliza como emulgen- 
te un copolímero en bloque a base de poli(óxido de pro- 
pileno) y poli(óxido de etileno) (Pluronic 122 y 103).
El Ejemplo 4/7 proporciona un producto que está revesti­
do con una capa vitrea y dura, mientras que la parte in­
terior consiste en una estructura porosa. El agua puede 
ser eliminada mediante succión en una parte considerable 
después de haber abierto la capa exterior. En los ejem­
plos 4/8-9 disminuye grandemente la capa superficial que 
ha resultado por deposición de resina y las superficies 
son resistentes al rascado. En el Ejemplo 4/9 a través 
de la delgada deposición de resina en la superficie se 
puede eliminar por succión el agua.

Los Ejemplos 4/10-12 representan la máxima de_s 
hidratación con un. contenido de agua de la emulsión de 66, 
70 y 75%, utilizando los tipos de Pluronic especialmente
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apropiados para ello en calidad de emulgentes. Ya después 
de 24 horas, incluso sin eliminar con succión el agua, se 
puede ceder más de 90% del agua incorporada por medio de 
secado a 239C. El valor óptimo hasta ahora conocido se 
encuentra en alrededor de 30%.

Los ejemplos de la tabla 5/1-14 se llevan a ca­
bo asimismo de acuerdo con la forma de realización A.

En los Ejemplos 5/1-14 se utilizan, no obstan­
te, como agente acelerador octoato de cobalto, como cata­
lizador metiletilcetonperóxido, y como agente favorecedor 
de la reacción dimetilanilina. Dado que este sistema de 
aceleración conduce a tiempos de gelificación muy cortos, 
se añade un inhibidor en pequeñas cantidades. Se utili­
zaron las resinas que pueden ser endurecidas totalmente 
con este sistema de aceleración.

Los Ejemplos 5/1 y 5/2 muestran que sólo por 
medio de la adición de mayores cantidades de una sal de 
cobalto se obtiene un emulsionamiento suficiente, resul­
tando no obstante después del endurecimiento total produc­
tos que ceden el agua en pequeñísimas cantidades sólo du­
rante el proceso de polimerización. Los Ejemplos 5/3 has­
ta 5/5 muestran la utilización conjunta de Pluronic 108 
apoyándose en la DOS 2.046.575* De acuerdo con este pro­
cedimiento el emulgente aquí utilizado debe conducir a 
productos susceptibles de ser deshidratados con especial
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rapidez. Los tres ejemplos muestran que, en comparación 
con los ensayos 5/1 y 5/2 que no utilizan emulgente, só­
lo se logra en el caso de endurecimiento en frío una des­
hidratación un poco mejor.

Los Ejemplos 5/6-11 muestran ensayos con orros 
emulgentes Pluronic (105, 123) pudiendo verse inequívoca­
mente que una deshidratación óptima se encuentra en un 
margen estrechamente limitado del grado de dispersión a 
ajustar (Ejemplos 5/6 y 5/9), y ástos muestran que la des­
hidratación aumenta, en las mismas condiciones, por ajus­
te del grado de dispersión parcialmente en un factor mayor 
de 10 (Ejemplos 5/6 y 5/9). Después de 96 horas se logra, 
en comparación con los Ejemplos 5/1 hasta 5/5, un aumento 
de la pérdida de agua que parcialmente es mayor en un fac­
tor de 20 hasta 30 veces.

Los Ejemplos 5/12-14 muestran la utilización 
de un emulgente de acuerdo con la memoria de patente bel­
ga 785.091, Ejemplo A. También este emulgente logra con 
los grados de dispersión escogidos un óptimo en el Ejem­
plo 5/12. Se manifiesta, no obstante, también que por 
adición de mayores cantidades de emulgentes se acelera en 
efecto el secado después de 24 horas (Ejemplo 5/14), pe­
ro el grado de deshidratación disminuye intensamente en 
el espacio de tiempo de 96 horas, ya que los productos son 
fuertemente hidrofilizados por la adición acrecentada de
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emulgente y se decelera crecientemente el secado.
En la Tabla 6, Ejemplos 6/1-3 se emplean nue­

vamente Pluronics como agentes emulgentes. En el margen 
óptimo ya se logra una deshidratación de 82,3% después de 

5 24 horas.
En los Ejemplos 6/4-7 se muestran productos con 

utilización conjunta de tipos de resinas de colada ó.e po- 
liésteres blandos, que pueden ser empleados de igual mo­
do. Aquí las emulsiones son formuladas de acuerdo con 

10 el modo de realización B. Se preparó en cada caso una
emulsión con catalizador y una emulsión con acelerador, 
y se mezclaron después de la formulación, antes del uso.
La viscosidad se determina después de haber mezclado los 
dos componentes. Incluso con estos ejemplos, la utiliza- 

15 ción de los emulgentes precedentemente empleados en el
grado de dispersión óptimo muestra una deshidratación con 
una pérdida de agua entre 72,9% y 91% tras 24 horas.

En los Ejemplos 6/4-7 la muestra de acuerdo 
con el Ejemplo 6/5 tiene una manifiesta deposición de re- 

20 sina sobre la superficie, mientras que las muestras de
acuerdo con los Ejemplos 6/6 y 6/7 poseen una estructura 
finamente porosa en toda su masa.

Los Ejemplos 6/8 y 6/9 muestran el procedimien­
to cuando se utilizan resinas de colada de poliéster ajus- 

25 tadas a estado blando y ásteres de ácido acrílico. Los
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ejemplos se llevan a cabo de acuerdo con el modo de reali­
zación A. Se obtiene un producto similar al cuero, que 
en el Ejemplo 6/8 tiene una deposición de resina fina pe­
ro permeable. Los productos pueden ser bien deshidrata- 

5 dos.
En los Ejemplos 6/10-14 las emulsiones sen for­

muladas a 32SC y son endurecidas totalmente a 95^0. La 
ejecución se efectúa de acuerdo con el modo de realiza­
ción C. Estos ejemplos muestran que haciendo variar las 

10 condiciones de polimerización cambia también el ajuste
del grado de dispersión. En el Ejemplo 6/10 la resina se 
deposita totalmente para formar un producto anhidro, mien­
tras que en el Ejemplo 6/11 y en el Ejemplo 6/13 se obtie­
nen muestras que tienen una intensa deposición de resina 

15 sobre la superficie mientras que la porción interior de
las muestras consiste en una estructura celular desde grue­
sa hasta finamente porosa. En los Ejemplos 6/12 y 6/14 
se reduce considerablemente esta deposición de resina.
Todos los productos endurecidos en caliente tienen una 

20 pérdida acrecentada de agua durante la polimerización y
un secado decelerado a 23BC. En las muestras 6/12 y 6/14 
se pueden eliminar mediante filtración con succión canti­
dades algo mayores de agua. El secado después de 96 horas, 
no obstante, muestra, en relación con los productos endu- 

25 recidos en frío, una pérdida de agua sólo pequeña entre
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33 y 50%.
Los ejemplos muestran que las propiedades de 

las emulsiones de agua en aceite totalmente endurecidas 
son dependientes de su grado de dispersión con el que ha­
bían sido ajustadas y tienen considerables diferencias 
que hasta entonces no eran reconocidas y tampoco podían 
ser evaluadas.

Mientras que es inapropiada la emulsión de 
agua en aceite absolutamente estable, que no modifica su 
comportamiento de estabilidad bajo la influencia del en­
durecimiento o de la polimerización, en los productos 
totalmente endurecidos sólo se pueden reconocer pequeñas 
desviaciones, y para la producción de cuerpos moldeados 
con estructura de material estable, especialmente los 
que ceden con rapidez el agua sin medidas auxiliares, el 
ajuste del grado de dispersión en el margen todavía ines­
table permite ajustar propiedades óptimas deseadas.

Con los ejemplos se demuestra finalmente que 
las muestras totalmente endurecidas pueden ser deshidra­
tadas en un tiempo cortísimo con aireación a la tempera­
tura ambiente normal de 23SC., teniendo las muestras con 
un contenido creciente de agua en la emulsión una clara 
aceleración del secado. Todas las muestras manifiestan 
una clara actividad capilar, es decir absorben con rapi­
dez líquidos que son aplicados gota a gota. Dependiendo
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del tipo de la resina, de si ésta es más hidrófoba o hi- 
drófila, se absorben con mayor rapidez agua o disolven­
tes orgánicos.

En el siguiente ejemplo se muestra una forma 
especial del tratamiento de la emulsión de acuerdo con 
el procedimiento mediante rociado y compresión con ma­
teriales de carga a base de fibras de vidrio y fibras 
naturales.

De acuerdo con el Ejemplo 4/10, modificando 
la porción de agua a 125 partes en peso, se dispone pre­
viamente una formulación de dos emulsiones. La emul­
sión 1 contiene el peróxido en una cantidad doble y la 
emulsión 2 contiene el acelerador en una cantidad doble. 
Ambas emulsiones son ajustadas a una viscosidad de 1.000 
cP con acortamiento del tiempo de agitación a 90 segun­
dos. La cantidad de carga de formulación es en cada ca­
so de 10.000 gramos. Para la producción de la emulsión 
se utilizan aparatos de agitación correspondientemente 
mayores. Antes del uso estas dos emulsiones son mezcla­
das entre sí en la proporción de 1:1.

En el primer ensayo 200 g de emulsión 1 y 200 
g de emulsión 2 son mezclados para la producción de pie­
zas moldeadas por compresión. En un molde para placas 
de 20 x 20 cm se introducen dos esterillas de fibra de 
vidrio (600 g/cm^). El molde para placas tiene un dis-
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tanciamiento de 0,4 cm. La emulsión terminada de mezclar 
es colocada sobre las esterillas de fibras de vidrio y 
la prensa es cerrada con una presión de 15 kg/cm^. Tras 
15 minutos, después de haber efectuado el desmoldeo, se 

5 obtiene una placa reforzada con fibras de vidrio, que
bajo aireación a 239C posee después de 24 horas una den­
sidad de 0,75- El mismo ensayo se lleva a cabo con fi­
bras de sisal. La placa terminada tiene una densidad de
0,65. ;

10 Porciones de 5 kg de cada una de las emulsio­
nes 1 y 2 son utilizadas para el rociado de fibras de vi­
drio. Las emulsiones 1 y 2 son incorporadas en el reci­
piente de presión de una instalación de inyección de fi­
bras. La emulsión recibe la aplicación por rociado de 

45 fibras de vidrio sobre una lámina de politetrafluoreti-
leno de 0,5 cm de espesor que se apoya verticalmente so­
bre una pared. Por medio de la adición de fibras de vi­
drio y del rociado de la emulsión aumenta la viscosidad 
de la mezcla de modo tal que no se derrama la capa apli- 

20 cada por rociado. Después de endurecimiento y de seca­
do se obtiene una placa reforzada con fibras de vidrio 
con una densidad de 0,85 y un contenido de vidrio de alre­
dedor de 20%.

Porciones de 3 kg de las emulsiones son mez- 
25 ciadas y la mezcla es incorporada por colada en dirección
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vertical en un molde para placas con las dimensiones in­
teriores de 10 x 40 x 75 cm, que está lleno con esferas 
de espuma de vidrio (diámetro medio 20 mm).

Con el fin de mantener en su posición a las 
esferas de espuma específicamente más ligeras, el mate­
rial es fijado en la superficie mediante tela metálica 
para ser protegido contra el empuje hacia arriba. La 
emulsión incorporada por colada llena irreprochablemen­
te todos los espacios intermedios y despuós de endure­
cimiento total y de moldeo en 20 minutos y despuós de 
secado a 30SC con aireación en 24 horas se obtiene una 
placa rellena de 10 cm de espesor, con alta resistencia 
mecánica y con una densidad de 0,5-

Con estos ensayos se muestra que emulsiones 
de acuerdo con el invento con materiales de carga pue­
den ser sometidas a tratamiento irreprochablemente tam- 
bión mediante rociado y compresión, y que también pie­
zas rellenas ceden el agua en un período de tiempo muy 
corto.

Los ensayos llevados a cabo según el proce­
dimiento de rociado de fibras de vidrio se repiten en 
nna serie. Se producen placas con los tamaños de 400 x 
800 mm con espesores entre 3 y 15 mui. El contenido de 
fibras de vidrio, referido a la emulsión, varía entre 
5 y 33% en peso, y la longitud de fibras de vidrio con

-  49  -



5

10

15

20

25

diferentes muestras es ajustada a 3, 12 y 25 mm. Junto 
con las placas producidas por rociado, se incorporan 
fibras de vidrio en la emulsión a partir del mismo ma­
terial pero aumentando la viscosidad desde 1.000 a 1.500 
cP, y se moldean por colada en forma de placas tal como 
arriba se describe. Después de endurecer totalmente,las 
placas son secadas a 23SC, se puede comprobar tras 48 
horas en las placas con 15 mm. de espesor una humedad 
residual de 20%, y en las placas de 5 mm sólo una hume­
dad residual de 15%* Las placas son absolutamente pla­
nas, sin ninguna clase de deformaciones. Se toman mues­
tras de las placas y éstas se investigan en cuanto a la 
resistencia a la flexión. Los resultados están repre­
sentados en la figura 6. En este caso se comprobó que 
la resistencia a la flexión aumenta rápidamente en al­
gunos cientos de tantos por cien, incluso con pequeñas 
adiciones de fibras de vidrio a la emulsión. No se pue­
de comprobar ninguna diferencia entre las muestras mol­
deadas por rociado y las muestras producidas incorporan­
do en la mezcla las fibras de vidrio. Se ha mostrado, 
no obstante, que la longitud de las fibras de vidrio de­
sempeña un papel que no es insignificante, y que la re­
sistencia a la flexión aumenta rápidamente al crecer la 
longitud hasta aproximadamente 30 mm.

Los ensayos muestran que a diferencia con an-
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teriores experiencias, segdn las cuales la adición de fi­
bras de vidrio conduce a intensa deformación en espumas 
de emulsión, de acuerdo con el nuevo procedimiento se 
obtienen piezas moldeadas que tienen una estabilidad di- 

$ mensional enteramente especial. Se muestra que esto se
logra sobre todo cuando las fibras de vidrio son repar­
tidas uniformemente en el producto, incluso en pequeñas 
cantidades, no teniendo entonces ninguna influencia so­
bre la estabilidad dimensional ni siquiera grandes tole- 

10 rancias en cuanto al espesor.

Resinas de poliésteres insaturados.

1 Producto usual en el comercio a base de 
15 anhídrido de ácido maleico y anhídrido de ácido ftálico

y polipropilénglicol; contenido de estireno 35%, visco­
sidad 650 - 1.000 cP a 20SC, índice de acidez por debajo 
de 30 = UP 1

2.- WEP 12 (fabricante Ashland) = W 12 
20 3*- WEP 26 (fabricante Ashland) = W 26

4.- Resina de colada usual en el comercio, 
ajustada al margen blando, contenido de estireno 30%, 
viscosidad 950 - 1200 cP a 20SC, índice de color de yodo 
máximo 2 = ÚP 4

25 Polímeros. 1.- Poli(éster metílico de ácido
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metacrílico) (polímero en suspensión a base de 95% de 
MMA y 5% de acrilato de butilo); tamaño de granos alrede­
dor de 20-50 jA = PM.

Monómeros. 1.- Estireno = St
5 2.- Ester metílico de ácido metacrílico = MMA

3.- Acrilonitrilo = AN
4*- Ester butílico de ácido acrílico - ASB 
5<- Dimetacrilato de etilénglicol - E1M 
Peróxidos.

10 1.- Peróxido de benzoilo al 50% = BP
2.- Metiletilcetonperóxido al 50% = AÜEK 
Agente acelerador: 1.- Dimetilamilina = DN 
2.- Dimetil-para-toluidina al 50% = DMT
3.- Octoato de cobalto al 6% = EOB 

15 Inhibidor: 1. C 10 (fabricante Oxido)
Emulgentes: 1.- Pluronic 105) = P 105
2. - Pluronic 123) (Fabricante Wyandott) = P 123
3. - Pluronic 108) = P 108
4. - Emupulver (fabricante BASF) = EP

20 5<- Pril (fabricante Henkel) = Pr
6. - Emulgente A de acuerdo con la memoria de 

patente belga 785.091 = EA (Emulgente a base de novolacas 
o fenoles etoxilados).

7. - Pluronic 122 = P 122.

-  52 -

/



TA
BL
A 
4

CSJ
M M M Oo

ro
M w

O
o
tos
<o

o t—

M M M
^ '
OJ

M M
O
O
O
<*o

CSt co
'O

o
M M

m o
C\! -  

P^

Oo
O]

M
CM

oo
tos
CSJ

?

r -

Os W M
O O

M
O
tos w

oo
SO

M
-s3*
SO

00 w M M M M
o
tos M O

tos
so

t - M M
oj to  
0J * 
V  O  
dt

ro  tn  

^  O
W O

\o
LO)
O!

o
00
LOs

fQ
sO

SO M M
o

M M w M o
tos
V)

M
Os

!

tos M M
o
o M M M M

§
M

^
V)

M H o
có

toso
Pt  ̂

Pw O

M W M o
tos
m

M sU

ro M W o M M H O M
Os
SO

0J M M LT

O

M M ro
CM

oo
so

\o so

§
O
co

rO
O

o P̂ . H O ''
O
O

O
tos

c J

oo
ro t -

- tM3

Nú
me
ro
 d
e 
en
sa
yo

R
e

s
in

a
 

1—
3

Po
lí
me
ro
 1

Ag
en
te
 a
ce
le
ra
do
r

In
hi
bi
do
re
s 

1-
3

co

O
O

+3
3
&

<-)
3
B

W

O

p d Ti
em
po
 d
e 
ag
it
ac
ió
n 

en
 s
eg
un
do
s

r!,
3
B
o
m

tá

3
-P
<3 O  
Pt o<

a 'o
O -H

E-t C3 Vi
sc
os
id
ad
 c
P

Ti
em
po
 d
e 
ge
li
fi
ca
<-
 

ci
ón
 e
n 
mi
nu
to
s

Pe
so
 d
es
pu
és
 d
e 
de
s­

mo
ld
eo
 e
n 
g

.J

53



Co
nt
in
ua
ci
ón
 
TAB

LA.
 4

OJ rn
00

6
8

,2

co"
0\

CM

c ?
Os

1
0

0

OJ o
V )
Os CS] rQ 0\

\o *3* Os o\
o\

o o 00 CS] CS] o
o o

o s 00 o\
tfS o s oo

trs
o s O!

-a- o co
US o s o\

^ OJ
0 0

Os si- oo
s o Os Os

co O) o
p**

SO \o
V ) t - Os

o co CO CO
\o \o +*

T- r -

o r o o *3*
trs -3-

tes rQ M3
en t -

t n -Si- co > -
-3- -3-

C\ CCS ^3-
C3 'á - \o

c o ^ o OJ
rn V3

CS]
T*

m O! 00
Csi SO

co co

CO t—
0 0
<3* tes -3-
T*" OJ r<l \o

P ] ! ]
3 0 0 0
a 0-& 3. <D-&S.

-p "SA tg ^g
a a 3

*ri a O O O <D O <D
<D 0 0 m

p t)0 0  0 o  ta m m
<D o A  a P< 3 P< 3

3 *o  a 0 a p a
03 0 0 o  o o  o o  0
a 03 Pl *a  ,a -3 . a <3 ,a
0) 'M a

3  so o a  *3- 3  *3* 3 S O
o P )-r t rd *3 Cs] -3  C3 'd  Os

T* m o *H
0 o a *3  O *3  0) ^3 <D

O 'd  a <3 P  -3 P  -3 P  *3
p 0 MD M) SO
0 o *g O Pt m P t m
s m g a so ^0 s<D

o  o *o g ^  3 ^  3
}s; P t o p< a  p . <° p< O P<

0)
+3
3

E3r-i
g

*r!
O
^
cg
A

S
+3
03
O

§

03
cg
&

á
\o
o\

O
03
0
A

O*g
cgĝ*rírg
&'(DA

go'g
O
a
03
O13
Ong
03

^0
3
A03
0

'g

03
Cg
^
O

^3

' í̂*OJ

a

o
-p
o

*g

0
03

O
03
O
A

0
"g

tg
"g

^g

*0
A

cgh4

3tO
-H
Oo
3
03

3
Oo
cg

*g
g
p

-p
A
*r!

O
3
cg
&
-P
03
O
3
a

s §
.r!
O
O
3
03

3
O
O

3M3
*ri
O
cg

-P
A
*r!

o
A

tg
*g
cg

-P
3

*g
'W
*3
03
OTf

O
(D

*gr*i
O
a
03
Ofg

r*l
0

^g

^0
3
A
03
OTÍ

54



TA
BL
A 
5

V

<3 oM W M M M M Wrn

M oM M M M M WP]

CJ PJ MOv- O oOJ ** O M W M M W W5: ¡3: M

M oM M M W M WO)

o M or- M W W M W Mr-
tr\C\ M OJM W M M pjO M M

CO M M W W M o M WT**

tr- M M M M !-! Ln
cT M M
Ln

M3 M tT'(\JW M M M o o W M
Pfo

M o¡T) M M M M M WCM

"3- M M M M M O M MT̂-

m CJ M M M M M 03O trs M Míe P¡O

V)CJ CJ M M W M W M M}=

P) M O Ln O1- ( ,a m cu O O3 o ^ OH Pf M "i O o O O
mm a^ M3o *HO <3 O& r*l n)c3 p ) 03 *P03 LT) m <D !3 ] t r4 t)00 r<l Q) 0 ¡á m<D O m 0 0t m m 0 3 (!) e <33 O p o o -P *3 §tó <3 03 3 a0 0 0 -r) 0 0 O &C3 s a M 43 0 M Pi o$ *H 'O 'O a ri r4 S Ma 03 3 3 0 m 3 3 O 0'3 O o o 0 M ] ¿ a Pl -rt 3¡3¡ P3 & 3 M M H <t)

55



Co
nt
in
ua
ci
ón
 
TAB

LA.
 5

fl

OJ

<7\

co

m

OJ

O r e LfC 3 * co
M O c o V ) 3 *

0 Ce 3 * c—
r e CO LfC c—

0 Oí ao CO CO 0
H 0 C— c o 3 *

OC tre o *
O) co CO 00

O 0 r - rO CO co
W O o c CO LO)

^C 00 co
OJ co co

O
O CO 3 * O 00 t—

M trc t n c o co
CO r - LO) 3 *

co co

0 00 3 * 0 r e CO
M 0 c o CO co

<*o r - LO) c o
O! ro c o

O trc Lf\ O LfC co
M O CO LO)

O! tcc fO *3* c o
O! co LO) 00

O en 00 6- Lfc f - t^-
W O c o co

CO c-^ f") *0*

O t n co co t - <3*
M O CO co

t n co* 3 * Ce 3 -
**"

0 00 LfC LfC co c -
M 0 0 c o Lfc

f l LO) 3 *
3 * co

0 tcc 00 co 3 * LO) CO
M LO) CO co

o c tcc ** co 3C co

0 Lee Ce o c Lf\ t -
M trc c o CO

V) \o fO 3 *

0 t n 00 co r - c - c o
M LO) c o co

'O co* *** 3 - LO)

0 Ce CO 3 * 3 *
M 0 CO co co

c e '** cJ" o T co

0 0 Ce 00 CO 3 * 3 *
Oí 0 co co

E - ** c\T co co

3 A .
i

ta
'O e s¡T . e s ^ 0 *33.

) *3 ] <3 Ti Ti
<-i O m 3 3 s 33 te e O p 0  e 0  0 0  e
S 0 *3 O 0 ta m ta
e *rl m e e  ta e  ta

s-< e P 0 A  3 P< 3 P< 3
0 -3 <3 3 0 & P P
*3 Pt r-i P  ^ 0 0  0 m 0 e  0

0 P ta -P 60 A T i ,3 Ti ^ T i ,3
3 60 \D 6D r*i

*3 ta 3 y* a 0 3  3 * 3 3 * 3  c o
3 te e  0 P . 3 S-) O g <3 co T i CO T i Oc

-P Ti *3 -P e  e *H *r! *r!
3 O -r) 3 0 0  3 <3 -3 e <3 0 T i e
P  a m 0  3 *3 0 Ti CO <d p  *3 P  Ti P  Ti
O 0 p<.fj 0 *3 3) c e c e
&  H 0 S  S O -3 O O ^d &  m Pe ta fh  ta
S  'O M e m <-) ta 0 P ce ce ' e
O -rt *3 -3  3 e  0 Q) 3 t0 -" 't  3 ^  3 3

&< m > &  Q) P t S P< K t3 P< ^  P< 0  p ).

no3 0̂
Oi3 0r-! O
O 3
e MM
0 P'd OO
0*d P'Oa *H

'& O
d dA
03 -p
0 !—¡
*d *r!CH
03
d P

O
0 P̂¿3

n3"3- "dOJ 3-P co
t3 0 *r*t*d P OO
d *r! 30

03
0 P0 <d O-P O

0 0rd d
P *d0 0 cá

0 a Pí-i -P
O €3 r-i
0 *H *r!
0 0
Pt P0 O0 Pt P*d n3 c3
03 P P
*d -P -P
.w 0 0rg 0 Op 3 3
0̂ a a
Pt

§ §

-  56 -

) p
ér
di
da
 d
e 
pe
so
 $
6 
ho
ra
s 
de
sp
ué
s 
de
l 
de
sm
ol
de
o



TA
BL
A 
6

"3- M M M M t JT3
O w

m M a
OC3) M OI

o*
t OI

O* M

OJ M H M M t tr\ M

M M H M t M

o Og co
fL)
m

Oot O
oT g

m
cT

¡ Lf3o
p7

LT3
o* M

03 M M W M M M ¡ O
oT M

03 01 tn <nSp<
o tn
m -3-

tn
OI
tr\

W W t *3*O o M

r— M M M M M t o M

M W W W W ] o !«!

tn M M M M M t M
O W

r o O)
g ^

3§ 8 & ° m 0̂3 a
m
o' ! C—Lf3 OJ O

pj P¡
trun O) oí
cfo

M

m M M M M OJ
O* M

(M M M M cT M

0 tn
01 
¡3!

0 tn
3001 Ü= HE
K

2,
0 O Y-

5 o
JT3O g;

cf
OO

Nú
me
ro
 d
e 
en
sa
yo
 
]

Re
si
na
 1
-3

Po
lí
me
ro
 1

U*3
MOhO6'O
§ Pe

Mx
id

os
 1
—3

Ac
el
er
ad
or
es
 1
-3

In
hi
bi
do
re
s 
1-
3 co

MO+3gOt¡0r-Jssw
OOJM

57



Co
nt
in
ua
ci
ón
 
TA
BL
A 
6

o rO o *d* co
t t M M o M \o LT\ <AJ

es M3 tes
rO rO a

o co 00 *d* OJ E - ro
rO W M o \o tn rO

tes co E—
O! a m

o CJ tn -Si- E - rO o
a M w o -si- tes

m o\ tn
V- (M

n tn B- \o *d* o m
M M o tr< tT) a o m

t - SO a
-r-

tes
o M c s o Ln c - ! t ) t i

tes oo
OJ m o\m

o oo o o o o tes
C\ W M

8
f*n
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Esta solicitud, que corresponde a la presenta­
da en la Repúbica Federal Alemana, el 17 de Noviembre de 
1972, bajo el número P 22 56 496.1 y 15 de Enero de 1973, 
número P 23 01 851.1, se acoge a los beneficios del artí­
culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva, que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­
te de Invención en España, por VEINTE años, son los que 
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1§.- Procedimiento para la fabricación de pie­
zas moldeadas con estructura celular por polimerización 
o endurecimiento total de emulsiones de 25 a 90 partes en 
peso de agua en 75 a 10 partes en peso de una mezcla de 
resina y monómeros polimerizable o endurecible y en lo 
esencial liquida, en presencia de catalizadores y even­
tualmente emulgentes, agentes humectantes, aceleradores,
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15

20

inhibidores, compuestos reticuladores, plastificantes, 
materiales de carga y colorantes, a temperatura normal o 
elevada, con configuración, caracterizado porque la emul­
sión es ajustada primero a un grado de dispersión que se 
encuentra en un margen característico para la correspondien­
te emulsión, y después de ello, con configuración y mante­
nimiento de por lo menos 90% del volumen total preestableci­
do con la emulsión de agua en aceite, se polimeriza o en­
durece totalmente, siendo suficiente el margen caracterís­
tico del grado de dispersión antes del comienzo del disper- 
samiento con distribución y reparto creciente de la fase 
dispersada hasta la etapa de la dispersión y estabilidad, 
en que la emulsión de agua en aceite se polimeriza totalmen­
te o endurece totalmente con estructura de fase inalterada, 
o se descompone por cambio de fases.

2§.- Procedimiento segúh la reivindicación í§, carac­
terizado porque para la producción de cuerpos moldeados que 
además de una capa cerrada y libre de poros tienaiuna capa con 
celdas, el grado de dispersión de la emulsión es ajustado a 
un valor que se encuentra en la porción inferior del margen 
característico.

3^.- Procedimiento según la reivindicación 1§, carac­
terizado porque para la producción de cuerpos moldeados que es­
tán rodeados por todos los lados con una capa delgada y densa y
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tienen un núcleo con estructura desde media hasta fina 
con celdas, el grado de dispersión de la emulsión es ajus­
tado a un valor que se encuentra en la porción central 
del margen característico.

4§.- Procedimiento según la reivindicación 1§, 
caracterizado porque para la producción de cuerpos molde­
ados que consisten enteramente en celdas finas, el grado 
de dispersión de la emulsión es ajustado a un valer que 
se encuentra en la porción superior del margen caracterís­
tico.

5§.- Procedimiento según las reivindicaciones 
1§ a 4-, caracterizado porque en calidad de emulgentes 
se utilizan compuestos orgánicos, con 28 a 55% en peso 
de grupos (-CHg-CHg-O) como componente hidrófilo y una 
base hidrófoba con un peso molecular de por lo menos 2000, 
por si solos o en mezclas entre ellos.

6s.- Procedimiento según las reivindicaciones 
18 a 58, caracterizado porque se utilizan poliesteres in­
saturados que se copolimerizan con monomeros vinílicos, 
disueltos en una mezcla de estireno y áster metílico de 
ácido metacrílico en la proporción 1:4 hasta 4:1-

78.- Procedimiento según la reivindicación 68, 
caracterizado porque en lugar de áster metílico de ácido 
metacrílico se utiliza un compuesto vinílico monómero que 
tiene una solubilidad igual o superior para el agua que
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el áster metílico de ácido metacrílico.
83.- Procedimiento según las reivindi­

caciones 1 § a 7-, caracterizado porque se prepa­
ran, con ajuste de su porosidad, emulsiones endu- 
recibles de agua en aceite que, despuás del endu­
recimiento de cuerpos de ensayo con las dimensio­
nes 75 x 75 x 30 mm, por secado a 23^0 en condi­
ciones de aire circulante, ceden por lo menos 20%, 
preferiblemente más de 30%, del agua incorporada.

9-.- Procedimiento segdn la reivindica­
ción. 8§, caracterizado porque los materiales tie­
nen, despuás del endurecimiento y del secado, una 
densidad entre 0,74 y 0,15.

10§.- Procedimiento segín las reivindi­
caciones 13 a 7-, caracterizado porque las emul­
siones de aceite en agua son coladas en capas con 
diferentes grados de dispersión.

113.- Procedimiento según las reivindi­
caciones 1^ a 7-, caracterizado porque se utili­
zan emulsiones endureoíbles de agua en aceite co­
mo aglutinantes para materiales de carga de grano 
grueso.

12S.- Procedimiento según las reivindi­
caciones 1 3 a  7-, caracterizado porque se rocían 
emulsiones endurecibles de agua en aceite con ma-
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teriales de carga, preferiblemente con fibras y 
materiales de carga ligeros.

133.- Procedimiento segtin las reivin­
dicaciones 1 ^ a  7-, caracterizado porque se uti­
lizan emulsiones endurecibles de agua en aceite 
con un contenido de agua de por lo menos 20% y 
un contenido de fibras de vidrio hasta de 35% pa­
ra la producción de recubrimientos y piezas moldea­
das planas y dimensionalmente estables.

14-.- Procedimiento para la fabricación 
de piezas moldeadas con estructura celular.

Tal y como se ha descrito en la Memoria 
que antecede, representado en los dibujos que se 
acompañan y con los fines que se han especifica­
do.

Esta Memoria consta de sesenta y tres 
hojas escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, '



DR. GUNTIi "-; V/ILL 1/V



33. GU".'  '.'D.L, 11/'
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