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inicial de los 1lfquidos, Finalmente se obtiene un sélido flg
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El presente invento “tiene por objeto un procedit
miento para reducir al mfnimo la densificacién de las zonas
periféricas de bloques continuos de espuma flexible de polil

T

1

Como es bien sabido la espuma flexible de polinu
retano fabricada por el sistema de bloques contf{nuos, se ob
tiene mezclando Intimamente, en unas proporciones determina
das, dos-componentes principales, que reaccionan entre si
constituidos por un compuesto polihidroxilado ¥y un poliisocig
nato, y opcionalmente otros componentes en cantidades meno-
res tales como catalizadores, colorantes, coadyuvantes, agen
tes de expansi&n etc. Los componentes 'en estado liquido se
agitan enérgicamente, inmediatamente antes de ser deposita-
dos sobre un transportador de cinta sin fin, accionado meci
nicamente. Entre esta cinta sin fin, y los liquidos vertidos
se coloca una banda de papel, que seguird en su recorrido al
transportador, con la finalidad de que dichos liquidos no
se derramen antes de su solidificacidén tras la reaccién,’
Al transportador se le imprime un movimiento de
translacién, de una velocidad adecuada para cada calidad de
espuma. Los liquidos depositados sobre la banda de papel, em
plezan a reaccionar,; siendo introducidos, mediante el movi-
miento de la cinta; en un tdnel de aproximadamente 20 metrog
de longitud, en cuyo interior se completa la reaccién guimi
ca exotérmica, mediante la cual ée produce la espuma, aumen
tando en varias veces (aproximadamente unas 50) el volumen

xible ¥y esponjoso que e8 la espima de poliuretano., Natural-
mente la forma de la seccién transversal de dicho blogque, S€
r4 la correspondiente a la del tdnel en su base y partes la
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‘[tualmente los gases t6xicos evaporados como consecuencia del

‘leién casi rectangular. Esto se denomina usualmente en esta
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terales. ' .
Las razones por las cuales se fabrica dicha espy

ma de poliuretano en el interior de un tinel son las siguien

12) Para evitar que se dispersen los gases t6xid

cos, principalmente el 002 producido en la reaccidén, o evend .

calor desarrollado.
. 28) Para.conformar en bruto la forma de la sec-

cién transversal del bloque, consiguéndose un cuerpo de sec-

técnica "efecto de molde'.
En la actualidad los fabricantes de espuma, se

encuentran con el problema de que en la periferia del bloque
formado, segin el método que se acaba de describir, se for-
ma una zona densificada o Ypiel" de espesor variable, segin
sean las condiciones de fabricacidén o el tipo concreto de eg

puma que se pretende obtener.
Dicha piel se considera como un subproducto de

fabricacién, cuyo precilo es muy inferior al resto de la es-
puma. Por lo tanto, es deseable eliminar dicha piel o reduci

al minimo su espesor.
Como se ha indicado al principio de esta memoria
el procedimiento del invento estd dirigido a resolver este
problema. En un aspecto esencial dicho procedimiento implicy
calentar de un modo controlado la totalidad de la partes del
sistema en el que se realiza la fabricaclén y que se encuen-
tran en contacto con dicha masa de reaccidn, Dichas partes
estdn constituidas fundamentalmente por la superficie de la
cinta en contacto con el papel y las paredes del tinel.
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.imacidén de la piel o densificacifn, se-debe a que no existe

calor para activar la reaccidn.
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Dicho calentamiento debe realizarse a una tempeg
ratura uniforme para conseguir un mfnimo grosor de la pilel,
que ademis debe ser constante en todas las partes periféri-
cas del bloque, La temperatura de calentamiento debe selec-
cionarse cuidadosamente dentro del intervalo comprendido en
tre 30 y 1102C, eligiéndose el valor adecuado para cada call
dad concreta de espuma. Debe de tenerse en cuenta que los mg
teriales constitutivos de la espuma de poliuretano son alta
mente” inflamables, lo cual es un factor que exige adicional-
mente un control muy preciso de la temperatura.

El invento estd basado en el hecho de que la fox

una temperatura uniforme en toda la masa debido a que los
elementos del sistema en contacto con la espuma en formaciéi
se encuentran a temperatura ambiente, mientras que la propid
espuma Se encuentra en la temperatura de reacciédn.

Otro factor que coadyuva con la temperaturs en
la formacién de zonas periféricas mds densas es la Presién
ejercida bien sea por el fondo de la cinta transportadora,'
debido al proplo peso de la espuma, 0 blen sea por las pare-
des laterales contrarrestando la expansién de la espuma en
su crecimiento.-

Tanto para contrarrestar las diferencias de la
temperatura como la presidén ejercida ya sea por el’propio PS
50 de la espuma o por las paredes‘laterales, se hace uso de

Como sistema de calentamiento, puede emplearse
cualquiera que sea adecuado y logre la regulacién precisa dg
la temperatura adecuada, pudiéndose citar entre ellos rayos

infrarrojos, resistencias eléctricas adecuadamente dispues-
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‘| o transversal al movimiento de la cinta transportadora. En

- nen blogues de -espuma con espesores de gonas periféricas

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
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tas’'o bien aire caliente obtenido por un intercambiador de
calor. ln cualquier caso, dichos sistemas de calentamiento
deben estar rigurosamente controlados para evitar que se

produzca la combustién de la espuma.
En el caso de que se emplee el sistema de aire

caliente, éste puede proyectarse en direccién longitudinal

el primer caso la direccién del aire puede ser en el senti-
do de-desplazamiento de la cinta, o bien en sentido contra-

rio.
Mediante el procedimiento del invento se obtie-

densificadas reducidos al minimo, lo cual implica un consi-
derable ahorro econdmico al tener'que recortar con los dis-
vositivos de sierra adecuados, cantidades muy reducidas de
espuma densificada, en relacién con las que hay que desper
diciar actualmente mediante la aplicacién del procedimiento

usual,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se

de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se re-

cogen en las reivindicaciones siguientes:
l2,- Procedimiento para reducir al minimo la dep

.
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| en contacto con la zona periférica del blogue.
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sificacién de las zonas periféricas de bloques de espuma
flexible de poliuretano, caracterizado por calentar de un

modo controlado las superficies interiores méviles y esta-

el compuesto polihidroxilado y el poli-isocianato, durante
el transcurso de dicha reaccién, estando dichas superficies

- 28,- Procedimiento segin la reivindicacién 18,
caracterizado porque la temperatura de calentamiento de las
partes del sistema en contacto con las zonas periféricas
del blogue se selecciona entre 30 y 1102C,

3%;- Procedimiento segin las reivindicaciones,
precedentes, caracterizado.porque el calentamiento se efecH
t8a por fuentes térmicas de cualquier naturaleza tales como
rayos infrarrojos, resistencias eléctricas, aire caliente mg
diante dispovsitivos pertinentes, siempre y cuando proporcig
nen la temperatura seleccionada en cada zona.

42,- Procedimiento segfin la reivindicacién 38,
caracterizado. porque el calentamiento se realiza con aire
caliente proyectado longitudinal o transversalmente al des-
plazamiento de la cinta sin fin en la que se producen los
bloques, y en el primer caso tanto en la direccidn del deg
plagzamiento de la cinta sin fin como en sentido contrario,.

58, PROCEDIMIENTO PARA REDUCIR AL MINIMO L4
DENSIPICACION DE LAS ZONAS PERIFEhICAS DE BLOQUES DE ESPUMA
FLEXIBLE DE POLIURETANO,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede, y para los fines que se han especificado,.’
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