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OBJETO DEYL INVENTO

1

:El presente invento se refiere a una imﬁbrtante
mejora obtenida en la fabricacién de blogues de espuma de
poliuretano. En concreto, se refiere a 1# eliminaclén du~
rante la febricacidn, del fondo densificado de log blogues
' obtenido‘por el procedimiento usual.

ESTADO DE LA TECNICA
Como es sabido, la espuma de poliuretano es un

pléstico que ha ido adquiriendo una importancia creciente
en log Ultimos afios, teniendo una gren aplicacibén en cam-
pos tan diferentes como la industria del automévil y la in
dustria alimenticla, Por 1o que a Espafia se refiere, la
"distribuclén de la espuma de poliuretano en ei nomento ‘agc-
tual, ségﬁn sus aplicaciones, es la siguiente:

~ Colchoneria cecesessccensesassae 38%

- Papicori v.ceecccccccssccoceens A0

~ AULOMOVAL vveiececrancccncnnsses  14%

- Industria textil ceeeececesccees 3%

~ Otros (envasado de alimentos,

jugueterig,’etc.) cesases 5%

TOTAL ‘...'.'v..'..‘...."".....Q' 10%

La espuma de poliuretano se obtiene por el proce
dimiento usual, haciendo reaccionar sobre wna banda mévil
un poliocl y un poliisocianato en calidad de ingredientes
principales, junto con catalizadores, colorantes, agentes
de expansién, etc. Las diferentes clases dé espuma de Po-~
liuretano en cuanto a sus propiedades fisicas (rigidez,
densidad, tamafio de las celdillas, resistencia a la tfac-
cién, etc.), son funcién de miltiples parémetros, siendo
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~1los principales la naturaleza del poliol y del poi;isocia~
nato, la relacidén entre ambos y el agente de expansién.

' Independientemente del tipo de espums que se pro
dugzea, un problema asociado a la fabricacién del bloqué es
la densificacién, que se produce en el fondo del mismo, lo
que da lugar a tener gque desperdiciar una parte importante
del material terminado, debldo a su densidad netamente su-
perior a la del resto del bloque.

Como reconocerdn los expertos en la técnica, es
frecuente que el porcentaje de la zona densificada llegue
a ser del 5% en peso llegando incluso hasta el 7% con rela
cifn al peso total del blogue. '

Le formecién de esta zona dense del fondo es un
grave inconveniente desde el punto de vista econémico-in-
dustrial porque: |

12) Exige una operacidén de recorte de dicho foﬁ-
do densificado que consume tiempo,'eﬁergia ¥y mano de obra.,

22) E1 subproducto recortado debe comercializar-
Be a un precio marcadamente inferior al del resto de la es
puma, debldo tanto a sus propisdades no satisfactorias‘coé_

- mo a su grosor pequefio y forma irregular.

32) Dado que las materies primas de la espumé de
poliuretano son sustencias de origen petroguimico, su cos-
‘te elevado en las actuales circunstencias de orisis energg"
tica,'impone wn méximo aprovechamiento de los productos
terminados a pertir de los cuales se fabrica. ‘ ’

Los problemas que anteceden son resueltos median
te el procedimiento objeto del invento, que proporciona un|
ﬁloque carente de la zona densificada, en.el que se consi-

- gue un notable aprovechamiento de las materias primas y,
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| por consiguiente, un ahorro sqﬁtancial en los costes de fa|
bricacidn. ) .

Que conozeca el invenfor, no existe en este campo
un procedimlento que d¢ lugsr a la produccidn de bloques
carentes del fondo densificado, como se 1ogra con el proce
dimiento que constituye el objeto del invento.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Coﬁ el £in de que el invento pﬁeda ser mejor éqg

prendido, se acompaﬁan los: dibujos anexos en los que:

La figura 1 representa la seccién transversal de
un bioque de espume tal como se obtiene por el procedimien
+o usual..

. La figura 2 es uvna gréfica que muestra la varia..
cién de la temperatura de la banda mévil representada en. .
el eje de ordenadas frente 2l tiempo en el eje de'abcisés«
en el curso del procedimiento objeto del invento.

DESCRIPCION DETALLADA DEL INVENTO

Haciendo referencia a la figura 1, puede verse

la zona F de fondo, que por la influencia de una serie Ge
factores,‘entreulos que juega un importante papel el pesoi
de la masa, presenta una mayor densificacién seglin el pro=
cedimiento usuwal. Aunque no se puede esiablecer wna cifra
precisa, ya que como saben los expertos en la téenica ésta
puede variar de un tipo de espuma a otro, la densidad de
la zona de fondo en el procedimiento ususl es aproximada-
mente enfre 6 y 9 veces superior a la del resto del bloque.
‘ ~ El procedimiento comprende como primera etapa po
ner en funcionamiento la bands sin fin durante un periodo
de ‘tiempo que oscile entre 15 ¥ 90 minutos, al mismo tiem-
PO que se inicia un calentemiento de la misma, elevando la
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_temperatura desde la ambiente (Ta) a un valor definido
(:m) dentro del intervalo comprendido entre 40 y 802C. La
segunda etape comienza una vez alcanzado el punto Tm en ol

que se detiene el movimiento de la banda, y en ese momento

ze. los componentes de la espuma, dejando tramscurrir un pe
riodo de tiempo (zg't ) con la banda parada, durante el
cual la temperatura desclende al punto TO. Alcanzado el
punto T, se reanuda el movimiento de la banda sin fin, con
tinvendo la alimentacién de los ingredientes y manteniendo
en todas las partes de la cinta la temperatura TO mediante
medios de control adecuados.

Es sumamente importante para la consecucién del.
objeto del invento trabajar a una temperaturs adecuada pe~
ra cada tipo de espuma, y mantener la variacidén de la mis~
ma de acuerdo con el grifico de la figura 2 de los dibujos,

Como comprenderén los expertos en la técnica,:
una vez establecida la temperatura s partir del punto TO’
ésﬁa debe controlarse dentro del intervalo [}Ts, ya que,
de lo contrario, si se alcanza en algin punto de la banda .
un valor superior al méximo permitido de dicho intervalo, -
se produce wn agrietamiento del blogue, y si por el confxg
rio la temperatura desciende por debajo del valor inferior,
ge produce densificacién en el fondo., Estas gones de densi
ficacién y de agrictamiento se representan en la gréfica
de la figura 2 como Z,D. & Z.A., respectivamente. Existe
una tercera zona, representada por Z.C. en los dibujos,
que es la zona de combustién de la espume.

| Con el fin de poner clarsmente de menifiesto las
ventajas econdmico-industrisles aportadas por el procedi-

o CL
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—miento del invente, se incluye el siguiente ejemplo no li-
nitativo. ' : '

EJEMPT.O

Una f4brica de temafio medio realiza espumacién
200 dias al affo y produce en cada espumacién un blogue con
tinuo de peso medio de 20‘mm., es decir, su produccidén
anuvel es, poé tanto, 20 x 200 = 4,000 Tm, Puncionando se-
gin el proceéimiento convencional, y suponiendo wn valor
medio del 4,5% en peso pa%a el fondo densificado, se tie-
vne: ' B

Produccidn diaria de egpuns, densas

© 20,000 kg. x 0,045 = 900 kg. de espume densa.

Espuma normal: 20,000 - 900 = 19,100 kg, -

Suponiendo un precio en el mercado de 120 ptés.
para la espuma normal y 15 ptas. para la espuma densg bub—
producto, se tiene: . ‘

‘ Valor total de la espumacién

a) Procedimiento de la técnica anterior
| 19,100 x 120 = 2,292,000 S
900 x 15 = __- 13,500 L
2.305.500 ptas. C e
b) Procedimiento del invénfo
20.000 x 120 = 2,400.000 ptas.
Resulta pues, que el procedimiento del invento

supone & un fabricente un ahorro medio por dia de espuma-
cién de
2,400,000 -~ 2,305,500 = 94.500 ptas.
el cual en un afio de 200 dias dekespumacién representa
94.500 x 200 = 18,800,000 ptas.




10

15 .

20

, 5

30,

20018

Hoja nim, 6

= ' Como se comprenderd, el ejemplo precedente tiene
un cardcter meramente ilustrativo. De hecho, dicho ejemplo
responde a la realidad cuando la seccibn transversal del
blogue no es la usual con "cvpula", sino que es sustancial
mente cuadrangular como se obtlene por diversos procedi-
mientos existentes en este campo de la técnica. De cual-
quier modo, aplicando los cdlculos precedentes al caso de.
un bloque con ctpula, el rendimiento es andlogo, tanto si
el blogue contiene fondo densificado como si no 1o contie-
ne, toda vez habria que desechar por recorte parte de la

clpula de la parte superior.
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REIVINDICACTONES

Los.puntos de inveneién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

18,- Procedimiento para eliminar la densifica-
cién de la zona del fondo, en la fabricacién de bloaques de
espuma de poliuretano, caracterizado porgue: a) se hace
funcionar la cinta o banda sin fin de la instalacién pro-
ductora de espuma, sin alimentacién de los componentes de

la espuma, durante wn periodo de tiempo adecusdo, al mismo

tiempo que se calienta dicha banda de un modo sustancial-
mente homogéneo desde la temperatura ambiente Ta hagta una
temperatura determinada xm; p) se inter:umpe el funcions-
miento de la cinta durante un perfodo de tiempo adecuado
[&t s al mismo tlempo que se comienza la alimentacién de _
los componentes de la espuma, en cuyo iatervalo de tiempc
la temperatura desciende desde Tm & un valor TO’ ¥y ¢) se-
prosigve la alimentacién de los componentes de la espura y
ge reanuda le marcha de la cinta sin f£in, manteniendo la
temperatura de dicha cinfa sin £in en movimiento en el ﬁa—
lor TO’ con lo cuél se obtiene un blogue continuo de espu-
ma de poliuretano sustancislmente carente de fondo densifi
cado. )

- 28,~ Procedimiento segin la reivindicacién 18,
caracterizado porque el periodo de tiempo de la etapa 2)
egtd comprendido entre 15 y 90 minutos.

38,~ Proéedimiento segin las reivindicaciones
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mbrecedentes, caracterizado porque la temperatura ?m de la

etapa &) estd comprendida entre alrededor de 40¢C y alre~
dedor de 802cC. '

48,~ Procedimiento para eliminar la densifica-
cién de la zona del fondo en la fabricacién de espuma de
poliuretano. '

Taﬁ’y como se ha descrito en la NMemoria que an-
" teceds, représentado en los dibujos que se acompafian y pa
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a mé

quina por una sola cara.

Nadrid, (7,FE3.1578
P.A.
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