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Esta invencibén se relaciona con un png
cedimiento para el confermado superficial de polimeros pre
parados a partir de mezclas liquidas por espumado libre en
una sola etapa.

Un campo especifico de la industria de
lox plasticos y de la aplicacibén técnica ée plésticos, reg
side en la producci&ﬁ o utilizacibn‘dg diversas ;apumds
plasticas. Debido a sus excelentes propiedades aislantes
del calor y del sonido, asi como elésticas, las espumas
plasticas disponen de unos campos de aplicacibdn continua-
ménte en aumento.

Un método ¢onocido y ampliamente aplica=
do para preparar espumas plésticas consiste en el espumado
libre en una msola etapa, A partir de mezclas 1iqpid§n. Los
sjemplos representativos mhs caracteristicos de las deno-
minadas espumas en bloque, obtenibles por el proceso ants
rior, son las espumas blandas de poliuretano, preparadas
principalmente por reaccibén de un poliol que tiene un peso
molecudar .entre 250 y 7,000 y que contiene de 2 a 6 grupo;
hidro¥1 o hidrbgenos Activos, con un i-oci;nuto libres, en pre
sencia de un surfactante (preferiblemente una silicona mo
dificada con una cadena lateral alifhtica) y de un catali
zador (preferiblemente una amina terciaria y/o un compues
to esténnico), empleando, eomo agentes espumant:s, el dib-~
xido de carbono formado en la reaccibn del compuesto iso-
cianato con agua y/o otro propulsor, con preferencia tri-
clorofluormetanc. El término "espumado libre" implica que

la superficie de la mexcla de reaccibn puede subir libre-
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mente durante el proceso de espumado.

El proceso anterior puede efectuarse

tanto discontinua como continuamente. Segin la operacibn

discontinua, la mezcla de reaccidn se vierte en un molde
abierto, el cual se llena con la sustancia espumante.

Los aparatos para la produccidn conti-
nua, estadn dotados de un mezclador propulsor de movimien-
to alternativo y de un transportador continuo localizado
por debajo del mezclador propulsor, perpendicularmente a
la direccidén del movimiento alternativo. La primera seccibdn
del transportador estd ligeramente inclinada. Sobre el
trangportador, y en movimiento conjunto c¢on el mismo, se
acopla una ranura de papel de cliertas dimensiones, normal
mente de seccidén tranaversal rectangular. La mezcla de
reaccidn vertida en dicha ranura fluye durante el espuma~-
do sobre la primera seccibén inclinada del transportador
por accidén de la gravedad, mientras que sobre la seccidén
horizontal del transportador, la mezcla de reaccidn se mue
ve junto con la ranura.

Sin embargo, los aparatos descritos an
teriormente, permiten solo un control parcial de las for-
mas y tamafios de los bloques producidos. En la operacidn
discontinua, las dimensiones horizontales ds los blogues
pueden controlarse por el tamafio del molde, mientras que

en las operaciones continuas, las dimensiones transversa-



10

15

20

25

-3 -

les pueden controlarse por 1la distanciq'de las paredes Lg
terales de la ranura de papel y las longitudinales por la
velocidad del movimiento en régimen constante del traﬁqug
tador, las distancias entre los elementos de corte y/o los
periodos de ciclos operativos de los elementos de corte.
En la operacibdn discontinua, las alturas de los bloques

pueden controlarse por la cantidad de mezcla de reaccidn

vertida en el molde, mientras que en una operacidén continua,

se puede conseguir un control mAs o menos exacto ajustan-
do la velocidad de alimentacibn de la mezcla de reaccién
alimentada a la ranura de papel en movimiento y/o influen
ciando los parémetros cinéticos de reaccidédn del sistenia
quimico espumante. Para una determinada velocidad de aliv
mentacibén constante, otro método evidente de alterar la
altura de los bloques consiste en modificar el ancho deo la
ranura de papel y/o la velocidad doi transportador.

Las irregularidades en el ajuste de las
alturas de los bloque;. sé realzan por el hecho de que’ so-
lamentﬁ se pueden producir, con los aparatos conocidos,

bloques con superficies convexas. Por lo tanto, los bloques

en bruto obtenidos son soﬁaradoa o divididos después de un -

tratamiento secundarig, para obtener laminados y hojas de
un espesor predeterminado. Debido a las dimensiones inexac
tas y a la superficie convexa, en la operacibdn de divisidn

se forman de 16 a 18% de cortes y en la de separacién se

v
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forma de 32 a 40X de cortes, aproximadamente, lo que causa

A

fuertes pérdidas econbmicas.,

Los métodos usados al objeto de elimi-
nar las anteriores desventajas, han estado basados en el
hecho de que la formacidén de superficies convexas con sus
tancias de espumado libre, puede deberse al fendmeno del
flujo de sustancias visco-elésticas, como se sabe por reo
logia. En consecuencia, la superficie del bloque que espu
ma en la ranura de papel, puede considerarse como un mode
lo de flujo solidificado de un liquido que pasa ascenden~
temente en una forma, aproximandose casi a un flujo lami~-
nar. Este tipo debflujo se debe a la diferencia entre la
presidn del gas formado en la mezcla de reaccidn espuman-
te y la presidn atmosferica.

El examen de las fuerzas que actuan sg
bre las particulas de la mezcla espumante, revela que el
eatado de equilibrio de las partficulas individuales se de
termina siempre por la resultante de cuatro fuerzas; la
potencia ascensional causada por la diferencia de presibn,
la fuerza gravitacional, fuerzas friccionales y la fuerza
que surge de la presién atmosferica. En el espumado, la
potencia asceneional que actua sobre una particula deter-
minada es superior a la suma de las otras tres fuerzas que
actuan en direccidn opuesta, y la ascensidn de la espuma
termina solo cuando se equilibran estas fuerzas. La for-
macidédn de superficies convexas resulta del hecho de que

las fuerzas friccionales que actuan entre las particulas
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plasticas individuales son més pequefias _que aquellas que
actuan entre las plrticulas plisticas y las paredes del
molde o ranura. Como resultado de este efecto de pared, la
espuma asciende mis rapidamente en la mitad del sistema
que a lo largo de las paredes y, en adicidn, la ascensidn
de la superficie de espuma termina antes a lo largo de las
paredes.

Puesto que de las fuerzas antes mencigo

nadas, la fuerza gravitacional y la presibén atmosferica

son constantes, los métodos anteriores para modificar la
superficie intentaron eliminar la variacibn local de las.
fuerzas friccionales o disminuir el efecto de pared, res~
pectivamente, por intervencibén mechnieca.

As{, ya es conocido montar una cinta
o correa por encima de la meccibn espumante d;l trhnspor;
tador, la cual se mueve sincronicamente con el traﬁsporta-
dor y ejerce una presibén contraolada sobre la superficie de
la espuma.

Asimismo, también se conoce el montar
por encima de la neccibﬁ espumante, un trayecto de rodillo
telescébpico y en disposicibén escalonada descsndqnte.

También se ha suéerido el empleo de una
r&nura de papel con seccidn transversal trapézoidal con el
fin de incrementar la velocidad ascensional de la superfi

cle de espuma a lo largo de las paredes laterales de la ra
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nura.

Igualmente, se conoce el elevar las pa

redes laterales con relacién al fondo de la ranura o bajar

. el fondo de la ranura con respecto a las paredes laterales

durante la etapa de espumado. Este Gltimo método se descri
be en "Urethane Industrial Digest" 17-18, p. 135 (1.974).

Une desventaja comiin de los métodos co
nocidos para modificar la superficie de espuma, reside en
que solamente pueden efectuarse con aparatos especificos,
es decir los aparatos existentes y de operacidn son inade
cuados para tales procedimientos. Otro inconveniente de
los métodos conocidos, reside en que solo permiten la pro
duccién de bloques de espuma de secciones transversales
rectangulares, aunque la demanda hacia bloques con seccio
nes transversales no rectangulares (en particular circula
res) aumenta continuamente.

Esta invencién tiene por objeto la ela
boracibén de un proceso adecuado para la produccidén de blo
ques de espuma con secciones transversales arbitrarias y
realizable con cualquier instalacidn.

El objeto de la presente invencidn se
coniigue manteniendo un gas, preferiblemente aire, en flu
jo forzado a lo largo de la superficie del polimero espu
mante, perpendicularmente a las paredes limitantes.

La invencidn estA basada en el hecho
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de que la fgerza que se origina de la presibdn atmosferica,
la cual hasta ahora ha sido considerada como definitivamen
te inalterable; puede alterarse en cualquier momento y en

cualqutier grado a lo largo de la superficie de espuma. De

bido a estas diferencias locales de presidn, se puede modi

_ ficar la velocidad de las particulas individuales de la

mezcla de reaccidn, controlando con ello la forma de la su
perficie de espuma dentro de amplios limites.

Los detalles AQ la invencibn son presen
tados haciendo referencia a los dibujos adjuntos. Las figu
rag 1 y 2 muestran la produccibén de bloques de espuma con
superficies planares, mientras que las figuras 3 vy 4 mues
tran la produccién de bloques de espuma con secciones trans
versales circulares,

En el caso del espumado libre, la supex

ficie de la espumé a lo largo de la pared 1 del]l molde o ra

nura de papel, asumirfa la forma indicada por la linea dis
continua dgl dibujo. De acuerdo con la versibn mostrada

en la figura 1, un deflector en forma de "L" 3 estd dis-
puesto a lo largo de la pared 1 y iuperficie de espuma 2,
en donde se genera un flujo, marcado por las flechas.‘me-
diante una mAquina de suministro de aire, no mostrada en
la figura, es decir se crea una diferencia local de pre-
si8n negativa con respecto a la atmosferica, a lo largo

de la pared 1 por encima de la superficie de sspuma 2.
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Segin la versidn mostrada en la figura
2, un deflector 4 estd dispuesto por encima de la superfi
cie total de espuma 2, excepto en los bordes, en donde el
flujo de gas marcado por las flechas causa un incremento
local de la presibn en la mitad de la superficie & una dis
minucibén local a lo largo de la pared.l.

De acuerdo con la versién de la figura
3, se hace fluir aire en la direccidn marcada por las fle
chas, por debajo del deflector 5 cubriendo la superficie
total de espuma 2, creando asi una sobrepresién a lo lar=
g0 de la pared 1 y una caida de presidn en la mitad de la
superficie de espuma 2,

Seghn la versibn mostrada en la figura
L, se genera un incremento local de presidn a lo largo de
la pared 1 por el deflector de rebosamiento de gas 6 dis-
puesto a lo largo de la pared 1.

El proceso segiin la invencién se ilus-
tra mhs detalladamente con ayuda del siguiente ejemplo no

limitativo.

EJEMPLO

Se prepara un bloque de espuma blanda
de poliuretano a partir de toluilendiisocianato (relacibn
isbmeros, 8:2) y de un polieter triol (peso molecular,
3.500), en presencia de un agente emulsionante y de octoa

to estannico y dimetiletanolamina como catalizadores, mez
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clando agua en el sistema como agente espﬁmante..La mezcla

de reaccidén tiene la siguiente composicibn:

Toluilendiisocianato ' 38,00 partes en peso
Poliol (GLENDIOL FC 3501) - 100,00 "o
..Agua : . , ’3'00 on " ni

. Agente emulsionante (SILICONE L;5&0) 0,75 n n.oon
‘Octoato esthnnico _ 0,26 ® o

' Dimetiletanolamina 0,30 ™ N

La mezcla de roaocibn de la composici&n
anterior se introduce a través del meze¢lador propulsor de
un aparato de espumado convencional al 1ntcrior'dp una ra
nura de papol de movimiento establecido y una a;torminnda
seccibdn trnnivorlal. Por encima de la etapa de -upuﬁnﬂo,

y & lo largo de las paredes laterales 1, esth dispuesto un
deflector 3 con una longitud construccional de 2,000 mm,
on distancias de 50 mm de la pared 1 {vease figura 1)« Los
espacios existentes entre la pared 1 y el deflector 3, o3
tan succionados por un v;ntiladér de un c@ﬁdél nominul de
3 000 mzlhora, formAndose una uuporficio de olpuma lisa
por la diferencia de presién nosativa resultants.

Seglin experimentos llevados a cabo, la
diferencia locai de presibén deberh aJultarge.cﬁn preforig
cia pari ﬁne no exceda de 0,2 kp/cmz; Sobre la aubgrficie
se pusde pasar cualquier gasj el aire ha resultado aser par

tieularmentu preferible,
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La ventaja mAs importante del proceso se-
gn la invencidn reside en que puede adaptarse muy simplemen
te a cualquier instalacidén operativa de disefioc convencional o
a cualquier herramienta de conformado. El proceso puede apli~
carse también en la produccién de bloques con secciones trans-
versales circulares, haciendo posible igualmente el control
de la densidad de los bloques obtenidos. La cantidad de cortes
formados en el ulterior procesado de los blogques resultantes,
se rebaja en 6-8% con respecto a los formados en los procedi-

mientos convencionales.

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizafse en la practica, de=-
be hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica-
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no

alteren su principio fundamental,
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REIVINDICACIONES

l.~ Procedimiento para el conformado super-
ficial de polimeros, preparados a partir de megzclan lfﬁuidas
por espumado libre en una sola etapa, caracterizado porque un
gas, preferiblemente aire, se mantiene en flujo forzado a lo
largo de la superficie del polimero‘espumante. perpéndicular-
mente a las paredes confinantes.

2.« Procedimiento segin la reivindicacibn

l, caracterizado porque a lo largo d§ la superficie del poli-

mero espumante, se crea una diferencia de presibébn local de co-

mo méximo 0,2 kp/cm2 con respecto a la presibén atmbsferica.

3.~ Procedimiento segfin la reivindicacidn
2, caracterizado porque a lo largo de las pafodol confinantes,
se crea una diferencia de presibn local negativa.

4,~ Procedimiento segin la reivindicacién
2 6 3, caracterizado porque sen la mitad de la superficie se
crea una diferencia de presibn local positiva. ‘

5.= Procedimiento seghn la reivindicaciém

2, caracterizado porque a lo largo'db las paredes confinantes .

se crea una diferencia de presibn local positiva.

; 6.= Procedimiento segGn la reivindicacibn
2 6 5, caracterizado porque en la mitad de la superficie se
erea una diferencia de presibébn local nogativg.

7+= Procedimisnto para el conformado su-
perficial depolimeros, tal y como queda sustancialmente des-

crito en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjun

tos.
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Esta Memoria consta de 12 hojas escri-

tas a mAquina por una sola cara.
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