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ES 2282074 T3

DESCRIPCION

Procedimiento para la produccién de material esponjado de poliuretano.

La invencidn se refiere a un procedimiento para la producciéon de material esponjado de poliuretano, especialmente
para la produccién de materiales esponjados integrales de poliuretano. Los materiales esponjados de poliuretano se
producen habitualmente mediante el mezclado de un componente poliisocianato de al menos un di o poliisocianato
con un componente poliol de al menos un poliéter o poliesterpoliol en presencia de al menos un catalizador y al menos
un agente de expansion y dado el caso en presencia de distintos aditivos y adyuvantes bien conocidos en la quimica
del poliuretano. A estos aditivos pertenecen dado el caso también estabilizadores de espuma.

Mediante el uso conjunto dirigido de dioles de bajo peso molecular como alargadores de cadena o de trioles y
aminas como agentes reticulantes pueden ajustarse las propiedades de los materiales esponjados de PUR en amplios
intervalos.

Una variante especial del esponjado in situ es la colada de espuma de reaccién, también denominada procedimien-
to RIM (Reaktion Injektion Molding, moldeo por inyeccién-reaccién). Se obtienen piezas moldeadas de flexibles a
semiduras de material esponjado integral, que se caracterizan porque una zona periférica compacta estd unida con
un nicleo celular ligero de manera integral dentro de una pieza moldeada del mismo material de PUR. Las piezas
moldeadas de este tipo se usan por ejemplo en la industria del automévil en el campo del revestimiento del habitaculo
del vehiculo, tableros de instrumentos, volantes, pero también para spoiler etc. Un campo de aplicacién igualmente
grande e importante se encuentra en la industria del calzado para suelas o piezas de calzado. Hoy dia se usan a gran
escala los materiales esponjados de PUR en numerosos campos adicionales.

Como agente de expansion se usan principalmente diéxido de carbono o haloalcanos. La eleccién del agente de
expansion depende entre otros de la mezcla de reaccion que ha de espumarse y la resistencia deseada asi como propie-
dades adicionales del material esponjado espumado preparado. Para la produccién de materiales esponjados de poliu-
retano mds duros se usé hasta el momento como agentes de expansion, ademds de agua especialmente hidrocarburos
fluoroclorados (FCKW, Fluorchlorkohlen-wasserstoffe), hidrocarburos hidrogenofluoro-clorados (HFCKW, Hydro-
genfluorchlorkohlenwasserstoffe), hidrocarburos hidrégeno-fluorados (HFKW, Hydrogenfluorkohlenwasserstoffe) o
carbamatos especiales. Debido a la problematica ecoldgica conocida en relacién con los agentes de expansién que con-
tienen halégeno mencionados, se disminuye continuamente su uso en el campo de los materiales esponjados integrales.
Sin embargo, el uso de agua como agente de expansion exclusivo no representa ninguna solucién de la problematica
del agente de expansion, especialmente porque en primer lugar la supresion de presion transcurre en el material espon-
jado de una manera basicamente mds lenta que en el caso del uso de los agentes de expansion que contienen halégeno
conocidos, de tal modo que dan como resultado cuerpos moldeados de periodos de servicio del molde habitualmente
cortos en el caso de la produccién en serie, que tienden ligeramente a romperse, y en segundo lugar la elasticidad
de los cuerpos moldeados resultantes (especialmente en el caso de suelas) no satisface los requisitos de la practica.

El concepto igualmente obvio del uso de hidrocarburos, tales como por ejemplo los pentanos isémeros o de ciclo-
pentanos para solucionar la problemdtica del agente de expansion estd unido sobre todo con el problema de la facil
inflamabilidad de las sustancias.

Como catalizadores para la produccién de materiales esponjados de poliuretano sirven principalmente aminas ter-
ciarias y compuestos de organoestafio. Para los sistemas de material esponjado integral mencionados anteriormente,
se utilizan habitualmente aminas terciarias. Es posible una catélisis conjunta mediante catalizadores metélicos. Los
materiales esponjados producidos con la ayuda de catalizadores de amina presentan distintos inconvenientes. Los ca-
talizadores de amina permanecen en el material esponjado, sin embargo no estdn unidos de manera fija alli, de tal
modo que con el transcurso del tiempo, especialmente tras el almacenamiento con calor, se observa una emanacién de
olor de larga duracién a constante. La emanacién gradual en forma de gas de aminas puede estar unida también con
cargas sanitarias del consumidor, de tal modo que es una necesidad imperiosa entre otros de la industria del automoévil,
tener a disposicién materiales esponjados de PUR libres de emisién de aminas, especialmente para el revestimiento
del habiticulo del vehiculo. Ademads, los materiales esponjados producidos con catalizadores de amina tienen el in-
conveniente de que conducen a una coloraciéon del PVC en el caso del procesamiento especialmente como producto
laminado con PVC. Los catalizadores de amina que pueden incorporarse conocidos hasta el momento tienen todos los
inconvenientes técnicos mencionados anteriormente. Pueden conducir a un olor desagradable o a una coloracion del
PVC, porque se evaporan parcialmente durante la reaccién o es insuficiente el endurecimiento del material esponjado.

Por tanto, la invencién se basa en el objetivo de proporcionar un procedimiento para la produccién de material
esponjado de poliuretano, en el que puede prescindirse del uso conjunto de hidrocarburos fluorados y/o clorados como
agentes de expansion asi como de catalizadores de amina convencionales. A este respecto se intenta que en el caso
de cuerpos moldeados de dureza correspondiente se consiga una coloracién del PVC claramente m4s reducida en el
almacenamiento con calor y una emanacion de olor claramente mas reducida que en el caso de los cuerpos moldeados
habituales.

Sorprendentemente se encontré ahora que determinados carbamatos de la clase descrita a continuacién con mas
detalle representan catalizadores y agentes de expansion, que especialmente también posibilitan la produccién de ma-
teriales esponjados de poliuretano de superficies compactas. A este respecto puede prescindirse total o parcialmente
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del uso de agentes de expansién adicionales. Ademds se sustituyen completamente los catalizadores de amina con-
vencionales. Sin embargo, es posible una catdlisis conjunta con otros catalizadores que catalizan la formacién de
poliuretano, por ejemplo determinados catalizadores metélicos.

En efecto, el documento EP-B- 0 121 850 describe ya el uso de determinados carbamatos, que portan grupos hidro-
xilo, como agentes de expansion para dar materiales esponjados de poliuretano, utilizdndose estos tal como se deduce
de los ejemplos de realizacion, preferiblemente en combinacidn con otros agentes de expansioén. Sin embargo, el do-
cumento EP-B- 0 121 850 no proporciona ninguna indicacién sobre el hallazgo sorprendente de que los carbamatos
pueden utilizarse también como catalizadores para la produccién de materiales esponjados de poliuretano. Debido a
su especial constitucion, los carbamatos indicados tampoco pueden sustituir a los catalizadores de amina terciarios.

El documento EP-B-10652250 describe la utilizacién de carbamatos que contienen grupos hidroxilo como agentes
de expansion exclusivos para dar materiales esponjados integrales. Tampoco aqui se trata la sustitucién de cataliza-
dores, a este respecto mds bien se usan los catalizadores que conducen a los fendmenos concomitantes indeseados
mencionados anteriormente, tales como la molestia por olores y la coloracién del PVC.

El documento DE-A-195 29 412 y el documento US-A-4 517 313 describen la produccién de carbamatos en una
disolucién acuosa. Estos carbamatos se utilizan como catalizador/agente de expansion para la produccién de materiales
esponjados de poliuretano.

Para solucionar el objetivo mencionado anteriormente, la invencidn prevé que en el caso de un procedimiento para

la produccién de material esponjado de poliuretano en presencia de al menos un catalizador y al menos un agente de
expansion, se use un carbamato o una mezcla de carbamatos de férmula I general

Ri Rs R Rs

R{N-(-‘c) Ne H Rne syt S I
a= IV &~ v 4 Clh~—~ N CO
e € Cht R:’N Ca (1)
Ry H Rq
— e —
X X

en la que

R, y R, representan restos alquilo iguales o distintos,

R; y R, representan restos iguales o distintos y significan hidrégeno o restos alquilo,

R; significa hidrégeno, un resto alcanol, un resto polietermonool o el resto caracterizado por X,

n representa 2 6 3,

en ausencia de otros catalizadores de amina como catalizador y al mismo tiempo como agente de expansion.

El procedimiento conduce a cuerpos moldeados, que presentan en el caso de igual dureza una coloracién del
PVC en el almacenamiento con calor claramente reducida y un olor claramente menor que los cuerpos moldeados

producidos con los catalizadores habituales.

Por un resto alcanol el quimico entiende por este término los grupos conocidos en general, tal como por ejemplo
un resto metanol, resto etanol, resto propanol, resto isopropanol (... *;otros restos alcanol?).

Por “resto alquilo” se entienden todos los grupos que entran en la definiciéon quimica general de un resto alquilo,
especialmente restos metilo, restos etilo, restos propilo, restos butilo, restos isopropilo, restos isobutilo, restos butilo
terciario, restos ciclopropilo, restos ciclopentilo, restos ciclohexilo, restos cicloheptilo, asi como restos alquilo de
cadena mds larga ramificados o lineales o ciclicos.

Preferiblemente el procedimiento se caracteriza porque el material esponjado de poliuretano se produce a partir de
una mezcla de reaccion que contiene:

A) un componente poliisocianato con un contenido en NCO de desde el 14 hasta el 33,6% en peso, com-
puesto de al menos un poliisocianato o mezcla de poliisocianato dado el caso modificado, de la familia de
difenilmetano;
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B) un componente poliol de una funcionalidad hidroxilo media de 2-3, compuesto de al menos un poliéter o
poliesterpoliol con indices de OH < 56,

dado el caso con adicion de aditivos y adyuvantes habituales, tales como se conocen a partir de la quimica del poliu-
retano.

Mas preferiblemente, la mezcla de reaccidon puede contener ademds agentes reticulantes y/o alargadores de cadena,
que se componen de al menos un compuesto difuncional o trifuncional con un indice de OH o NH de desde 56 hasta
1810 en cantidades de desde el 1 hasta el 20% en peso con respecto al peso del componente (B) poliol.

El componente A) poliisocianato es liquido preferiblemente a 20°C y presenta un contenido en NCO de desde el
14 hasta el 33,6 preferiblemente desde el 20 hasta el 30% en peso. Se trata al menos de un poliisocianato o mezcla de
poliisocianato dado el caso quimicamente modificado, de la familia de difenilmetano.

Con esto se entienden especialmente 4,4’ -diisocianatodifenilmetano, sus mezclas técnicas con 2,4’-diisocianatofe-
nilmetano y dado el caso 2,2’-diisocianatodifenilmetano, mezclas de estos diisocianatos con sus homdlogos superiores,
tal como se producen en el caso de la fosgenacién de condensados de anilina/formaldehido y/o se obtienen en el caso
del reacondicionamiento por destilacién de productos de fosgenacion de este tipo. Por la “modificacién quimica” de
estos poliisocianatos se trata especialmente de la modificacién de uretanos en si conocida, por ejemplo mediante la
reaccién de hasta el 30% en equivalentes de los presentes grupos NCO con polipropilenglicoles de un peso molecular
maximo de 700 o se trata de una carbodiimidacion en si conocida de hasta el 30% de los presentes grupos NCO. Son
igualmente posibles segtin la invencién las modificaciones con buiret o alofanato de los isocianatos mencionados.

El componente B) presenta una funcionalidad hidroxilo media de desde 2 hasta 3 y se compone de al menos un
polihidroxipoliéter de peso molecular de 2000 a 10000, preferiblemente de 3000 a 6000 y/o al menos un polihidro-
xipoliéter de peso molecular de 2000 a 10000, preferiblemente de 2000 a 4000. Estos datos con respecto al peso
molecular se refieren al peso molecular que puede calcularse a partir de la funcionalidad de OH y el contenido en OH.

Los polihidroxipoliéteres adecuados son los productos de alcoxilacién en si conocidos a partir de la quimica del
poliuretano de preferiblemente moléculas iniciadoras di o trifuncionales o mezclas de moléculas iniciadoras de este
tipo. Las moléculas iniciadoras adecuadas son por ejemplo agua, etilenglicol, dietilenglicol, propilenglicol, trimetilol-
propano o glicerina. Los 6xidos de alquileno utilizados para la alcoxilacién son especialmente 6xido de propileno y
oxido de etilo, pudiendo utilizarse estos 6xidos de alquileno en cualquier orden de sucesién y/o como mezcla. Los pro-
ductos de alcoxilacién, que se producen mediante la reaccién de un iniciador con tetrahidrofurano, pueden utilizarse
igualmente (PTMEG).

Los poliésterpolioles adecuados son los productos de esterificacién de alcoholes preferiblemente bivalentes, en si
conocidos que presentan grupos hidroxilo, tales como por ejemplo etilenglicol, propilenglicol, neopentilglicol, 1,4-
butanodiol, 1,6-hexanodiol con cantidades en defecto de preferiblemente carbamatos difuncionales tales como por
ejemplo 4acido succinico, acido adipico, dcido ftalico, acido tetrahidroftélico, 4cido hexahidroftilico o mezclas de
acidos de este tipo.

En el caso de agentes reticulantes o alargadores de cadena difuncionales o trifuncionales se trata preferiblemente
de aquellos en el intervalo de peso molecular de 62 a 1999, preferiblemente de 62 a 400. En caso de que no se trate de
ninglin compuesto definido, este dato con respecto al valor del peso molecular se refiere igualmente al valor calculado
a partir de la funcionalidad de OH y al indice de OH.

A los alargadores (C) de cadena preferidos pertenecen alcoholes bivalentes simples de un peso molecular que se
encuentra por debajo de 200 tales como por ejemplo etilenglicol, 1,3-propanodiol, 1,4-butanodiol, 1,6-hexanodiol o
mezclas de dioles simples de este tipo. Como componente C) o como parte del componente C) son igualmente adecua-
dos los dioles que presentan grupos éter, correspondientes a las indicaciones hechas con respecto al peso molecular,
tales como son accesibles mediante la propoxilacion y/o etoxilacién de moléculas iniciadoras bivalentes de la clase ya
mencionada a modo de ejemplo anteriormente.

Como alargadores C) de cadena son igualmente adecuados las diaminas aromadticas con grupos amino impedidos
estéricamente tales como especialmente 1-metil-3,5-dietil-2,4-diaminobenceno y sus mezclas técnicas con 1-metil-
3,5-dietil-2,6-diaminobenceno (DETDA).

Por lo demds pueden utilizarse como agentes reticulantes compuestos funcionales, especialmente alcoholes trifun-
cionales tales como por ejemplo glicerina, trimetilolpropano, hexanotriol-(2,2,6), butanotriol-(1,2,4). Las alcanolami-
nas tales como por ejemplo mono, di-trietanolamina, diisopropanolamina y otras son igualmente adecuadas. Puede
utilizarse igualmente cualquier mezcla de los alargadores de cadena mencionados a modo de ejemplo.

Los agentes C) reticulantes o alargadores de cadena se utilizan en el caso del procedimiento segun la invencién en
cantidades de desde el 1 hasta el 20, preferiblemente del 4 al 12% en peso, con respecto al peso de los componentes
B).
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Como aditivos y adyuvantes se usan por un lado carbamatos esenciales de la invencién y por otro lado aditivos del
tipo en si conocido.

En el caso de los carbamatos esenciales de la invencion se trata de compuestos de formula general ya mencionada
anteriormente, teniendo las variables R; a Rs y n el significado ya mencionado anteriormente.

Preferiblemente, se utilizan tales carbamatos de la siguiente formula general

R Re R R
Ry \ 19 Ry 1 i -
SN-+¢C)o- N~ H SNt Ch~N—CO O (I)
R 1 I Re |

Ri H R

| )
X X

en la que:
R; significa hidrégeno, un resto alquilo o los restos caracterizados por X.
R, y R, significan restos metilo.
R; y Ry significan hidrégeno y
n representa 3.

La produccién de los carbamatos puede tener lugar mediante la saturacién simple de las diaminas que sirven de
base de férmula

Ry R

R“'n-—( é)«-‘"‘" (I)

con diéxido de carbono sélido o en forma de gas a temperaturas entre 40 y 130°C con o sin uso de un diluyente
adecuado.

Se prefieren especialmente 3-dimetilaminopropilamina y bis(3-dimetilaminopropil)amina para la produccién de
los carbamatos o mezclas de estas aminas.

En el caso de la realizacion del procedimiento segtin la invencién se usa el carbamato usado como agente de
expansion en una cantidad inferior al 8% en peso, preferiblemente del 0,1 al 6, preferiblemente del 0,5 al 5% en peso,
con respecto al peso del componente B).

Otros aditivos y adyuvantes (D) que han de usarse conjuntamente dado el caso, son los habituales en el caso de la
produccion de material esponjado de poliuretano tales como por ejemplo activadores, estabilizadores o también otros
agentes de expansion libres de haldgeno, tal como especialmente agua, que se usan conjuntamente dado el caso en una
cantidad de hasta el 0,5% en peso, con respecto al peso del componente B).

Sin embargo, el procedimiento seglin la invencién se realiza preferiblemente con cantidades de agua total de
aproximadamente el 0,1% en peso.

Los componentes de partida se utilizan por lo demads en tales cantidades, que corresponden a un indice de isocianato
de desde 80 hasta 120, preferiblemente de 95 a 105.
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Para la realizacién del procedimiento segiin la invencién se combinan en general los componentes B) a D) para
dar un “componente poliol”, que entonces se mezcla con el componente A) poliisocianato y preferiblemente se hacen
reaccionar en moldes cerrados. A este respecto se aprovechan dispositivos de dosificacién y de comprobacién habi-
tuales. Como herramientas de moldeo se usan por ejemplo moldes de piezas de calzado o suelas (para la produccién
de suelas o piezas de calzado segtin el procedimiento de colada o de echar suelas directo), moldes de volantes o de
spoilers o moldes para los cojinetes de proteccidn en el habitdculo del vehiculo, cuyas paredes internas se recubren
antes del relleno del molde, a menudo con desmoldeadores de molde habituales.

Para la produccién de otras piezas de materiales esponjados, por ejemplo bloques libres de espuma, se usan proce-
dimientos de colada, de inyeccion u otros conocidos, habituales.

La temperatura de los componentes de reaccién (componente A) poliisocianato o componente poliol) se encuentra
en general dentro del intervalo de temperatura de desde 20 hasta 45°C. la temperatura de las herramientas de moldeo
se encuentra en general a de 20 a 70°C.

La cantidad del material que puede formar espuma introducido en el molde se mide de tal modo que dan como
resultado densidades aparentes de las piezas moldeadas de desde 200 hasta 700 kg/m”.

En el perfeccionamiento del procedimiento puede usarse ademds al menos un agente de expansiéon adicional,
encontrando aplicacion preferiblemente los agentes de expansion ya conocidos a partir de la quimica del poliuretano.
Ademas, puede utilizarse adicionalmente al menos un cocatalizador adicional, preferiblemente un catalizador metéalico
tal como por ejemplo dilaurato de dibutilestafio o dioctoato de estafio.

El procedimiento puede utilizarse preferiblemente para la produccion de cubiertas de material esponjado, de vo-
lantes, spoilers, asi como cojinetes de proteccién en el habitaculo del vehiculo. Ademas es posible la produccién de
suelas o piezas de calzado, especialmente segtin el procedimiento de colada o de recubrimiento directo. Los productos
del procedimiento segiin la invencién pueden estar configurados como materiales esponjados de poliuretano blandos,
duros o semiduros. Preferiblemente se trata de materiales esponjados de poliuretano semiduros con superficie com-
pacta del intervalo de dureza Shore A de 20 a 80. En los ejemplos siguientes todos los datos en porcentajes se refieren
al peso.

Ejemplos
Materiales de partida

Poliisocianato 1

Una mezcla de poliisocianato con un contenido en NCO del 28% y una viscosidad de 130 mPa s, compuesta de
partes en peso iguales de (i) un poliisocianato con un contenido en NCO del 24,5% y una viscosidad (25°C) de 500 mPa
s, que se obtuvo mediante fosgenacion de un condensado de anilina/formaldehido y una reaccién posterior del producto
de fosgenacién con polipropilenglicol de indice de OH de 515, y (ii) una mezcla de poliisocianato de la familia de
difenilmetano con un contenido en NCO del 31,5% y un contenido en isémeros de diisocianatodifenilmetano del 60%
y en homogéneo mds altamente nucleados del 40%.

Poliisocianato 2

4,4’-MDI modificado con un contenido en NCO del 30%, que se produce mediante carbodiimidacién parcial de
los grupos NCO.

Poliol 1

Polietertriol de indice de OH 36, producido mediante propoxilacién de trimetilolpropano con etoxilacién posterior
del producto de propoxilacién (razén en peso de OP:OE = 85:15).

Poliol 2

Polietertriol de indice de OH 28, producido mediante propoxilacién de trimetilolpropano con etoxilacién posterior
del producto de propoxilacion (razén en peso de OP:OE = 85:15) injertado con el 20% en peso de estireno/acrilonitrilo
(razén en peso = 40:60).

Carbamato 1

Se introduce CO, en 400 g de 3-dimetilaminopropilamina en 400 g de etilenglicol hasta saturacién. La masa de
CO, absorbida asciende a 156 g y la viscosidad a 1500 mPa s.
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Carbamato 2

Se introduce CO, en 400 g de bis(3-dimetilaminopropil)amina en 400 g de etilenglicol hasta saturacién. La masa
de CO, absorbida asciende a 94 g y la viscosidad a 672 mPa s.

Carbamato 3 (no segiin la invencion)

Se introducen 220 g de CO, en 750 g de aminoetanol hasta saturacién, ascendiendo la viscosidad de este compuesto
a 22000 mPa s. Se diluye este producto con 750 g de etilenglicol hasta obtener carbamato III.

Se determiné el olor segtin la recomendacién 270 de la VDA (Verband der Automobilindustrie, Asociacion de la
industria del automévil) variante B-3. La nota 1 representa en ese punto indiscernible y la nota 6 intolerable.

Se determind la coloracion del PVC tras el almacenamiento con calor por contacto conforme a la norma central de
Volkswagen PV 3355. Para evitar la contaminacién cruzada, se almacenaron las muestras cada una por separado en
un recipiente de vidrio de 1,5 litros en una cdmara de calefaccién de aire circulante durante 72 h a 115°C.

Ejemplo 1

A través de una maquina de imprimir en relieve de Krauss Maffei del tipo RIM Star 12 con cabeza mezcladora de
desviacion, habitual para la produccién de volantes, se introduce una mezcla que puede formar espuma de la cantidad
mencionada a continuacién en un molde de volante habitual en la produccidon, de tal modo que da como resultado una
densidad aparente de 500 kg/m?.

Temperatura de la herramienta 45°C, temperatura de la materia bruta 30°C, periodo de servicio del molde 2,5 min.,
tiempo de inyeccion S s, caudal de extraccidon 153 g/s, peso de las piezas (sin alimentador) 699 g, rebaba 74 g.

Se pulverizan las paredes internas del molde con un desmoldeador de molde habitual en el comercio (Acmosil 36-
4536).

Componente poliol

Poliol 1 80 partes en peso
Poliol 2 10 partes en peso
Etilenglicol 6,05 partes en peso
Dietanolamina 0,45 partes en peso
Formrez UL 28% 0,013 partes en peso
Agua 0,1 partes en peso
Carbamato I 2,0 partes en peso

* producto comercial de Witco

Componente poliisocianato

Poliisocianato 1 26,5 partes en peso
Poliisocianato 2 26,5 partes en peso
Propiedades

Coloracién del PVC Apenas perceptible
Dureza (Shore A) 56

Comportamiento de flujo bueno

Olor (VDA 270 (B3)) 2,5
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El volante corresponde épticamente a los altos requisitos de un volante.
Ejemplo 2

A través de una maquina de imprimir en relieve de Krauss Maffei del tipo RIM Star 12 con cabeza mezcladora de
desviacion, habitual para la produccién de volantes, se introduce una mezcla que puede formar espuma de la cantidad
mencionada a continuacion en un molde de volante habitual en la produccidn, de tal modo que da como resultado una
densidad aparente de 500 kg/m?.

Temperatura de la herramienta 45°C, temperatura de la materia bruta 30°C, periodo de servicio del molde 2,5 min.,
tiempo de inyeccién 5 s, caudal de extraccidon 153 g/s, peso de las piezas (sin alimentador) 625 g, rebaba 120 g.

Se pulverizaron las paredes internas del molde con un desmoldeador del molde habitual en el comercio (Acmosil
36-4536).

Componente poliol

Poliol 1 80 partes en peso
Poliol 2 10 partes en peso
Etilenglicol 6,05 partes en peso
Dietanolamina 0,45 partes en peso
Formrez UL 28%* 0,013 partes en peso
Agua 0,1 partes en peso
Carbamato I 2,0 partes en peso
Carbamato III 0,5 partes en peso

* producto comercial de Witco

Componente poliisocianato

Poliisocianato 1 27,5 partes en peso
Poliisocianato 2 27,5 partes en peso
Propiedades

Dureza (Shore A) 55

Coloracidén del PVC Apenas perceptible
Comportamiento de flujo Muy bueno

Olor (VDA 270 (B3)) 1,5

El volante corresponde épticamente a los requisitos altos de un volante.
Ejemplo 3

A través de una maquina de imprimir en relieve de Krauss Maffei del tipo RIM Star 12 con cabeza mezcladora de
desviacion, habitual para la produccion de volantes, se introduce una mezcla que puede formar espuma de la cantidad
mencionada a continuacion en un molde de volante habitual en la produccidn, de tal modo que da como resultado una
densidad aparente de 500 kg/m?.
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Temperatura de la herramienta 45°C, temperatura de la materia bruta 30°C, periodo de servicio del molde 2,5 min.,
tiempo de inyeccion 5 s, caudal de extraccién 153 g/s, peso de las piezas (sin alimentador) 763 g, rebaba 10 g.

Se pulverizaron las paredes internas del molde con un desmoldeador del molde habitual en el comercio (Acmosil
5 36,4536).

Componente poliol
10 Poliol 1 80 partes en peso
Poliol 2 10 partes en peso
Etilenglicol 6,05 partes en peso
e Dietanolamina 0,45 partes en peso
Formrez UL 28* 0,013 partes en peso
20 Agua 0,1 partes en peso
Carbamato II 1,5 partes en peso
Carbamato III 0,5 partes en peso
25

* producto comercial de Witco

30
Componente poliisocianato
Poliisocianato 1 27,5 partes en peso
35 Poliisocianato 2 27,5 partes en peso
40
Propiedades
Dureza (Shore A) 54
4 Coloracién del PVC Apenas perceptible
Comportamiento de flujo Bueno
s Olor (VDA 270 (B3)) 1,5
El volante corresponde dpticamente a los altos requisitos de un volante.
3 Ejemplo 4
A través de una maquina de imprimir en relieve de Krauss Maffei del tipo RIM Star 12 con cabeza mezcladora de
desviacidn, habitual para la produccién de volantes, se introduce una mezcla que puede formar espuma de la cantidad
mencionada a continuacién en un molde de volante habitual en la produccién, de tal modo que da como resultado una
0 densidad aparente de 500 kg/m?.
Temperatura de la herramienta 45°C, temperatura de la materia bruta 30°C, periodo de servicio del molde 2,5 min.,
tiempo de inyeccion 5 s, caudal de extraccion 153 g/s, peso de las piezas (sin alimentador) 625 g, rebaba 120 g.
65

Se pulverizaron las paredes internas del molde con un desmoldeador del molde habitual en el comercio (Acmosil
36-4536).
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Componente poliol

Poliol 1 80 partes en peso
Poliol 2 10 partes en peso
Etilenglicol 6,05 partes en peso
Dietanolamina 0,45 partes en peso
Formrez UL 28* 0,013 partes en peso
Agua 0,1 partes en peso
Carbamato I 2,5 partes en peso
Carbamato III 1,0 partes en peso

* producto comercial de Witco

Componente poliisocianato

Poliisocianato 1 27,5 partes en peso
Poliisocianato 2 27,5 partes en peso
Propiedades

Dureza (Shore A) 57

Coloracidén del PVC Apenas perceptible
Comportamiento de flujo Muy bueno

Olor 2,0

El volante corresponde dpticamente a los altos requisitos de un volante.
Ejemplo comparativo 5

A través de una maquina de imprimir en relieve de Krauss Maffei del tipo RIM Star 12 con cabeza mezcladora de
desviacidn, habitual para la produccién de volantes, se introduce una mezcla que puede formar espuma de la cantidad
mencionada a continuacién en un molde de volante habitual en la produccién, de tal modo que da como resultado una
densidad aparente de 500 kg/m?.

Temperatura de la herramienta 45°C, temperatura de la materia bruta 30°C, periodo de servicio del molde 2,5 min.,
tiempo de inyeccion 5 s, caudal de extraccidn 153 g/s, peso de las piezas (sin alimentador) 675 g, rebaba 97 g.

Se pulverizaron las paredes internas del molde con un desmoldeador del molde habitual en el comercio (Acmosil
36-4536).
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Componente poliol

Poliol 1 80 partes en peso
Poliol 2 10 partes en peso
Etilenglicol 6,18 partes en peso
Dietanolamina 0,45 partes en peso
Formrez UL 282 0,013 partes en peso
Trietilendiamina 0,07 partes en peso
Toyocat EF® 0,2 partes en peso
Toyocat MR? 0,4 partes en peso
Agua 0,1 partes en peso

Carbamato 111

ES 2282074 T3

2,0 partes en peso

2 producto comercial de Witco

3 productos comerciales de Toyosoda (aminas terciarias especiales).

Componente poliisocianato

Poliisocianato 1

27,1 partes en peso

Poliisocianato 2

27,1 partes en peso

Propiedades
Dureza (Shore A) 57
Coloracién del PVC roja

Comportamiento de flujo

Muy bueno

Olor (VDA 270 (B3))

4,0

El volante corresponde 6pticamente a los altos requisitos de un volante.

11
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la produccién de material esponjado de poliuretano en presencia de al menos un catalizador
y al menos un agente de expansion, caracterizado porque

se usa un carbamato o una mezcla de carbamatos de férmula I general

Rs Rs R Rs

R{N-(.\)‘ _IO Ry [} i

X Ch= N~ H ~ Clk=N..COO

R ‘ Rzﬂ‘(")a (1)
R H R,

| S — L VR
X X

en la que
R, y R, representan restos alquilo iguales o distintos,
R; y R, representan restos iguales o distintos y significan hidrégeno o restos alquilo,

R; significa hidrégeno, un resto alcanol, un resto polietermonool o el resto caracterizado por X, n representa 2 6

como catalizador y agente de expansion, fundamentalmente en ausencia de otros catalizadores de amina y en
ausencia de o en presencia de cémo maximo el 0,5% en peso de agua con respecto al componente de poliol y dado el
caso aditivos.

2. Procedimiento segtin la reivindicacién 1, caracterizado porque el material esponjado de poliuretano se produce
a partir de una mezcla de reaccién que contiene

A) un componente poliisocianato con un contenido en NCO de desde el 14 hasta el 33,6% en peso, com-
puesto de al menos un poliisocianato o mezcla de poliisocianato dado el caso modificado, de la familia de
difenilmetano;

B) un componente poliol de una funcionalidad hidroxilo media de 2-3, compuesto de al menos un poliéter o
poliesterpoliol con indices de OH < 56,

dado el caso con adicién de aditivos y adyuvantes habituales, tal como se conocen a partir de la quimica
del poliuretano.

3. Procedimiento segun la reivindicacidn 2, caracterizado porque la mezcla de reaccidn contiene ademads al menos
un agente reticulante o alargadores de cadena de al menos un compuesto difuncional o trifuncional con un indice de
OH o NH de desde 56 hasta 1810 en cantidades de desde el 1 hasta el 20% en peso con respecto al peso del componente
poliol.

4. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque se utiliza ademas al menos un
agente de expansion adicional.

5. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque se utiliza ademds al menos un
cocatalizador adicional, preferiblemente un catalizador metalico.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque se utilizan los carbamatos en una
cantidad inferior al 8% en peso con respecto al peso del componente (B) poliol.

7. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque se moldea el material esponjado
de poliuretano mediante la reaccion de la mezcla de reaccion en moldes cerrados para dar cuerpos moldeados celulares
con superficie compacta (materiales esponjados integrales).

8. Procedimiento segtn la reivindicacién 7, caracterizado porque se moldea el material esponjado de poliuretano
para dar cubiertas de material esponjado de volantes, spoilers, asi como cojinetes de proteccién del habiticulo del
vehiculo.

9. Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque el material esponjado de poliure-
tano se moldea para dar suelas o piezas de calzado segtin el procedimiento de colada o de recubrimiento directo.
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