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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fiere  a un procedimiento desti­

nado a la  fabricación de artícu los de m aterial de estructura celu lar mol­

deado y en particu lar alfombras y análogos constituidos fundamentalmente 

. de m aterial esponjoso con superficie externa completamente impermeable y 

5 resisten te  a l desgaste.

Son ya conocidas alfombras constituidas' sustanoialmente por 

una plancha de poliuretano en expansión (esto  es esponjoso) en ouya oara 

superior e stá  aplicada, por medio de un adhesivo, una delgada hoja de un 

m aterial más o menos e lástico  compacto, t a l  como goma o cloruro de p o li-  

10 v in ilo . Tales alfombras dan a l que anda por encima de e lla s  una agradable 

sensación de morbidez debida a la  presencia del citado m aterial esponjoso, 

e l  cual, a su vez, necesita e star  protegido contra un rápido desgaste por 

medio del revestimiento su p erfic ia l mencionado.
- i' t ' *
-- Constituye e l  objeto de la  patente de invención de que se tra- 

15 ta , un procedimiento, de fabricación de una alfombra o artícu los semejan­

te s (ya que a l c ita r  t a l  alfombra se hace como ejemplo de uno tan sólo de 

los muchos artícu los que pueden obtenerse con e l mismo procedimiento)cons 

.. t itu id a  sustancialmente por una plancha de m aterial ĵ e estructura celu lar



por ejemplo poliurela.no en expansión, en la  que t a l  plancha se h alla  in­

tegralmente a islad a  mediante un particu lar revestimiento de m aterial o las- 

t ic o , por ejemplo goma, sólidamente adherido, destinado a dar una completa 

prote.coáón contra acciones mecánicas por desgaste de todas la s  caras de di 

5 cha plancha, a aumentar la  resisten cia  e sp ecífica  de la  estructura porosa 

bajo la  carga y quitar, en fin , e l poliuretano en expansión del contacto 

con e l aire  y con lo s  líquidos, evitando que estos agentes alteren la  com­

posición del material o cuando menos comprometan su re sisten c ia  mecánica.

Las alfombras fabricadas están constituidas por una plancha de 

10 poliuretano en expansión y por dos hojas delgadas de m aterial e lá stico  com 

pacto sólidamente adheridas a la  misma y destinadas a recubrir sus superfi­

cies superior e in ferio r y f i ja r s e  a sus recíprocos bordes p erifé rico s, de 

manera que también todas la s  superficies la te ra le s  de la  re ferida plancha 

sean revestidas, por lo menos, por una de diohas hojas, de modo que la  

15 plancha quede situada en una envolvente protectora.

Es^preferible que la s  caras la te ra le s  estén conformadas en b i­

se l, simple o doble, tanto para obtener un más sólido cierre en los bordes . 

p eriféricos como para una mayor funcionalidad especialmente de los artícu­

los destinados a ser pisados.

20 Las dos hojas pueden ser de .goma vulcanizada o de una mezcla

vulcanizable de goma con una resina s in té tic a , oomo por ejemplo oloruro de 

p o liv in ilo , e l oual es particularmente resisten te  a l  desgaste; cada una de 

estas hojas, a s í  como la  plancha de poliuretano, podrá tener espesores di­

versos en función del empleo a que oada uno de lo s  artícu los fabricados e_s 

2$ tá  destinado. (Seguidamente, para re fe r irse  a dichas pequeñas hojas se di­

rá  simplemente hojas de goma). .......

- S.raoias a la  naturaleza del m aterial de revestimiento empleado 

y a l procedimiento descrito  más adelante, la  só lid a  adhesión de t a l  mate­

r i a l  a la  plancha de poliuretano y la  misma unión de lo s  bordes de la s

4
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hojas ¿Le goma pueden tener lugar en e l curso del moldeado del artioulo sin  

tener que recurrir a adhesivos.

E l artícu lo  puede ser fabricado no sólo en piezas ya conforma- 

das, s'ino también en forma de plancha continua de longitud indefinida.

En e l primer caso e l moldeo se re a liz a  en un molde según un pro­

cedimiento discontinuo y en e l otro caso la  operación de moldeo tiene lugar 

según un procedimiento continuo.

E l procedimiento discontinuo e stá  caracterizado- por la s  siguien

tes fa se s :

10 Se diatpone una hoja de goma sobre e l fondo de la  cámara del

molde preoalentado configurada en forma de oazo (con paredes la te ra le s  in­

clinadas) ̂  se dispone sucesivamente la  plancha de. poliuretano en expansión 

sobre la  citada hoja y después una segunda hoja de goma sobre la  propia 

plancha de poliuretano$ é sta  será recortada sustancialmente según la s  d i-

15 mensiones y forma que se desea dar a l artícu lo  producido, mientras que la s  
7

dos hojas de goma tendrán dimensiones algo mayores de modo que sobresalgan 

de 10 a 15 milímetros de la s  paredes inclinadas del molde a lo largo de to­

do su perímetro; e l espesor to ta l del complejo constituido por la  plancha 

de poliuretano en expansión y por la s  dos hojas de goma deberá; ser su p e rio r : 

20 a la  a ltu ra  de la  cámara del.molde en una medida del 30 a l $0 por 100, s e ­

gún l a  naturaleza de lo s  m ateriales empleados, a s í  como del espesor defin i­

tivo y la  re sisten c ia  que se quiera dar a l articu lo . Üna vez colocado como 

se ha dicho el complejo formado por la  plancha y la s  hojas en e l  molde, es 

éste cerrado colocando la  correspondiente tapa y se introduce e l conjunto 

25 entre dos planos calien tes de una prensa, con lo cual a l  contenido es some­

tido a una compresión (normalmente de 2 a 3 kilogramos por centímetro cua­

drado), la  cual será obviamente más marcada en correspondencia con e l  mar- 

gen periférico  de la  plancha y de los bordes periféricos de la s  dos hojas*



de revestimiento puestos en contacto directo. Se lleva  e l  molde a una 

temperatura más elevada (normalmente de 140 a 150 grados centígrados), 

de modo que tenga jugar, a la  vez que 1.a. vulcanización de la s  dos hojas, 

su sólidá' adhesión en correspondencia con sus recíprocos bordes p e r ifé r i-  

$ oos y su só lid a  adhesión a uoda la  superficie  de oontacto con la  plancha 

de poliuretano en expansión que experimenta en ambas caras un principio 

de fusión? después de un.período de tiempo variable (normalmente de 8 a 

10 minutos) durante e l cual los materiales mencionados se mantienen su je­

tos a la  compresión y a la  temperatura indicada, se abre e l molde para ex-

10 traer del mismo la  pieza moldeada que, previa eliminación de la  rebaba pe-
, t

rim etral, e stará  ya dispuesta para e l uso. Con este  molde se obtiene una 

alfombra con bordes p eriféricos de biselado simple.

La más intensa compresión, que es e jero ida sobre e l borde peri 

férico  de la  plancha de poliuretano que no sobre l a  parte restante de la  

1p misma durante la  'vulcanización, provoca un aplastamiento permanente de la  

estructura porosa de dicho borde con carácter gradual, de modo que en e l 

borde biselado del producto acabado se tiene una disminución de la  porosi­

dad que en la s  projimidades del borde extremo lle g a  a ser completamente 

"anulada, siendo e l poliuretano en e3¡pansión en ta le s  puntos transformado 

20 en m aterial compacto.

De este modo la  completa hermeticidad de la  alfombra al paso 

del aire  y de los líquidos .está asegurada, no sólo por la  soldadura direc- 

ta  de la s dos hojas de revestimiento en correspondencia con sus recíprocos 

bordes p erifé rico s, s i  no también por la  naturaleza compacta del poliure- 

25 taño a lo largo del borde p eriférico .

La re sisten c ia  de la  alfombra es particularmente mejorada grar- 

o ia s  a su origin al estructura. La alfombra e stá , en efecto, constituida 

sustancialmente por una plancha de poliuretano en expansión, en la  cual, 

sin  embargo, e l borde periférico  biselado hace de ribete de refuerzo, que
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tiene una densidad gradualmente mayor hacia e l exterior respecto a la  

- parte restante de espesor uniforme. Además, la  plancha a l  quedar s itu a ­

da entre la s  dos hojas de goma ínfimamente adheridas a e l la  en toda su 

superficie de contacto, sufre 'deformaciones de radio más amplio que e l 

3 que'se tendría en ausencia de ta le s  hojas y, por consiguiente, reparte - 

mejor la  carga.

ün general, e l reverso de la  alfombra es de superficie más 

o men'os rugosa, con el fin  de aumentar su adherencia a l fondo sobre e l 

cual es colocado para e l uso, y por lo tanto la  tapa del molde presenta- 

te rá  un,, ligero  grabado apto para imprimir en e l reverso de la  alfombra una 

impresión en foürma de te la  u otro dibujo de bajísimo re liev e . Análogamen 

te , e l fondo de la  cámara del molde será liso  o bien grabado s i  se desea 

obtener una alfombra de superficie  l i s a  o bien deoorada con un determina­

do dibujo.

Cuando se desee producir una alfombra con el borde periférico  

con doble biselado se puede emplear un molde constituido por dos elemen-

15

tos sim étricos.

Las indicaciones dadas para la  alfombra con borde de simple 

biselado en cuanto a l  espesor de la s capas superpuestas en relación con 

20 la  a ltu ra de la  cámara del molde, valen, con la s  necesarias adaptaciones, 

también para e l molde dacbselementos simétricos apto para obtener un doble 

biselado.

Según una variante de la  invención, puede ser obtenida una 

alfombra apta para ser colocada fácilmente sobre una superficie  confor- 

25 mada.

Puede, por ejemplo, ser obtenida una alfombra que conservan­

do sustancialmente e l carácter esponjoso'debido a la  presencia de la  plan 

cha de pdiuretano en expansión, presente según esquemas preestablecidos



determinadas zonas rebajadas aptas para ser sometidas a dobladuras me­

diante la s  cuales puede hacerse que la  alfombra se adhiera a una super­

f ic ie  conformada^ como por ejemplo al fondo o piso de automóviles. Se 

trat&5' pues, de zonas en laá .cu ales se ha provocado e l  aplastamiento per- 

5 manente de la  estructura porosa y la s  cuales presentan} además} una re s is

tencia mecánica} estando reforzadas por la s dos hojas de goma de revesti­

miento que recubriendo enteramente la s  caí*as de la  expresada plancha in­

teresan} también} la s  zonas de dobladura. El aplastamiento permanente de 

l a  estructura porosa en la s  zonas rebajadas de plegado se obtiene a cau-

10 sa de la  presencia de correspondientes sa lien tes en e l  fondo de la  cámara 
*de moldeo o de ,1a cara in ferior de la  tapa} o d istribuidos} también} opor 

tunamente en e l fondo del molde y en la  tapa.

S i se desea} se pueden practicar cortes a lo largo de la s  zo­

nas rebajadas} con e l  fin  de consentir una más perfecta adaptación de la  

15 alfombra a la s  superficies conformadas. Naturalmente ta le s  cortes no com­

prometen la  característica , de la  hermeticidad de la  alfombra} por ouanto 

en ta le s  zonas rebajadas a fa l t a  de una f ija c ió n  directa entre los bordes 

cortados de la s  dos hojas óe goma} e l poliuretano en expansión a l ser l ie  

vado a l  estado compacto} basta por s í  solo para constitu ir un impedimento 

20 contra la s  in filtrac ion es de aire  o de líquidos en la  estructura porosa 

de la  plancha.

Según la  presente invención} se pueden producir por procedi­

miento continuo p a s illo s  de longitudes ilim itadas .oon la s  carac terísticas  

sustanciales d escritas. Precisamente dos hojas continuas de goma y una 

2$ plancha continua de poliuretano en expansión insertada entre aquéllas son 

conducidas} por medio de. dos cintas transportadoras,cerradas en an illo , 

hacia un túáed formado por dos planos metálicos paralelos} calentados a 

una temperatura de 140 a 155 grados oentígrados} por ejemplo} con vapor 

circulante en la s  cavidades practicadas en el in terior de dichos plañóse 

30 E l complejo formado por la s  dos hojas y la  plancha de poliuretano en ex­

pansión antes citadas, desplazado por la s  dos cintas,transportadoras que 

JHHfdeslizan sobre planos m etálicos, es obligado a ati4 vesar e l túnel en
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un estado de compresión que, gracias a la  presencia de particu lares ani­

llo s  la te ra le s  delimitadores, será más'acentuada en correspondencia con 

los bord es.la terales del complejo. Durante e l tiempo necesario para atra­

vesar e l túnel, se verificará-.la vulcanización de la s dos hojas junto con 

5 un'principio de fusión del poliure^ano en expansión en la s  dos caras y en 

consecuencia la  só lida unión de la s dos hojas con la  plancha de poliureta 

no, a s í  como la  só lid a unión entre los recíprocos bordes la te ra le s  de di­

chas .hojas. Las cintas transportadoras mencionadas pueden ser de metal, 

de fib ras te x t ile s  o de otro m aterial que, además de tener buena resisten - 

'10 cia , a la  tracción, consienta e l paso del calor s ir s u fr ir  un rápido dete­

rioro . Según e3T dibujo que se quiera imprimir en la s  dos caras de la  plan 

cha que se ha de moldear en continuidad, ta le s  cintas estarán oportunamen 

te grabadas o llevarán matrices de m aterial adecuado y oportunamente gra­

badas que serán unidas en an illo  como la s  citadas cintas transportadoras, 

1$ a la s  cuales la s  matrices serán f ija d a s  mediante adhesivos o por remacha­

do. ' .
.7

Naturalmente e l p a sillo  a s í  producido podrá ser cortado en 

'porciones de determinada longitud y la s  secciones de corte pueden ser ce­

rradas y hechas impermeables y más re sisten te s, sometiendo a compresión 

20 y tratamiento térmico, por un procedimiento análogo a l que ha sido des- 

orito , la  zona terminal por una cara de 10 a 20 milímetros.

' La invención podrá ser más claramente comprendida mediante 

la  descripción que sigue heoha con referencia a lo s dibujos adjuntos, en 

los cuales:

25. La figura 1 es una v is ta , en alzado, de la  alfombra, con bi­

selado simple.

La figura 2 es una v is ta  en sección transversal de la  mis a l­

fombra según la  inea A A de la  figura 1.

La figura 3 representa, de modo esquemático, una v ista ,en

</ °
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sección  tra n sv e r sa l del molde cargado, con l a  tapa levantada d isp u esta  

para e l  c ie r r e .

La f ig u ra  4 iepresen ta  e l  molde de l a  f ig u ra  3 en la  posición

que asume durante e l  moldeo.

ble b ise lad o .

La f ig u ra  ó es una v is t a  en alzado de una alfombra con zonas 

rebajadas para f a c i l i t a r  la  adaptación a un fondo conformado.

vo de moldeo continuo de p a s i l lo s  según la  invención.

La f ig u ra  8 es una v is t a  en sección  del d isp o s it iv o  represen­

tado en la  f ig u r a  7°

Como r e su lta  particularm ente v is ib le  en la s  f ig u ra s  1 y 2,

-]c¡ l a  alfombra 1 e s tá  co n stitu id a  por la  plancha 2áa poliuretano en expan­

sión  y por la s  h o jas de revestim iento de goma su p erior e in fe r io r  3 y 4* 

E l borde p e r ifé r ic o  p e s tá  configurado en b i s e l .  En sus re sp ec tiv o s bor­

des p e r ifé r ic o s  6 y 6' la s  dos hojas de goma se encuentran para que pueda: 

' so ld arse  directam ente. La e stru c tu ra  porosa de l a  plancha 2 aumenta gra- 

20 dualmente de densidad, en correspondencia con e l  borde b ise lad o  p h asta 

anularse en correspondencia con sií borde 7 donde la  plancha de p o liu re ta­

ño se presen ta directamente en estado compacto.

Como re su lta  de la s  f ig u ra s  3 y 4y e l  molde 8 presenta la  

cámara de moldeo en forma de cazo, de una a ltu r a  JL menor que e l  espesor 

;2 5 ' l ' . d e l  complejo con stitu ido  por l a  plancha 2 y por la s  ho jas de goma 3 y 

4 antes del moldeo. E l c ie rre  del molde mediante la  tapa 8' determina una 

leve compresión sobre l a  plancha 2, en la  cual e l  espesor se mantiene uní 

forme y una compresión variadamente más in tensa en correspondencia con e l 

borde 10. E l o ie rre  del molde l le v a , además, a una íntim a aproximación de 

30 lo s  bordes ó y 6 ' respectivam ente de la s  h o jas de goma 3 y 4*

La compresión sobre e l  complejo desarro llán d ose  en la s  d is­

t in ta s  condiciones expresadas y e l  simultáneo tratam iento térm ico, dan

La f i  u ra p represen ta , de manera esquem ática, un molde cons­

titu id o  por dos elementos sim étricos apto para obtener a l  alfombra, con do­

10 La f ig u ra  7 represen ta , de un modo esquem ático, e l  d is p o s it i-



lugar a la  vulcanización de la s  hojas de goma y a su só lid a unión direc­

ta  en correspondencia con sus bordes ó y ó ' y a s i  como a su só lid a  unión 

con l a  plancha de poliuretano que experimenta un principio de fusión en 

amb̂ ..9" caras? mientras que eh e l borde periférico  10 de esta  última tiene .

5 lugar el aplastamiento permanente de la  estructura porosa en medida gra­

dualmente mas intensa a p artir  del in ferior hacia e l exterior? hasta e l 

punto que en correspondencia con su borde periférico  7 la  plancha se pre­

senta en estado permanente compacto? esto. es nada porosa.

La figura 5 es una v is ta  en alzado de la  alfombra 11? la

10 cual presenta la s  zonas deprimidas 12 y 13, en la s  que precisamente la  
t

estructura porosa de la  plancha de poliuretano en expansión? ha sido aplas 

tada de modo permanente durante e l moldeo por atedio de adecuados salien tes 

existentes en e l  fondo del molde'. .

La figura 6 representa? en.sección? un molde 14 con dos ele- 

15 mantos simétricos 15 y 16, apto para configurar una alfombra cuyo borde 

tenga un doble biselado. Uorno ya se ha dicho, e l  procedimiento para mol­

dear alfombras cuyos bordes tengan doble biselado es análogo a l  que ha 

sido descrito para la  alfombra oon bordes de simple biselado.

La figu ra 7 representa, de una manera esquemática, e l  dispo- 

20 sitiv o  moldeador empleado para la  ejecución del procedimiento continuo.

El complejo formado.por la  hoja 17? por la  plancha de poliu­

retano en expansión 18 y por la  hoja de goma 19 que provienen de los res­

pectivos ro d illo s  de alimentación no representados en e l dibujo? es tras­

ladado por la s  ointas transportadoras 20 y 21 hacia e l túnel 22 cuya a l-  

25 tura h es.menor que e l espesor to ta l jh' del complejo citado? e l  oual es? 

por lo tanto? sometido a compresión durante e l tiempo empleado para atra— 

vesar e l túnel. Sobre estas cintas transportadoras 20 y 21 están aplica­

das respectivamente la s  matrices anulares 29 y 30 destinadas a conferir 

un dibujo decorativo en relieve a la s  su p erfic ie s del complejo.
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La figu ra 8 representa la  secoión B B del d ispositivo re­

presentado en la  fig u ra .7* Gracias a l  empleo de dos an illo s  delimita­

dores sim étricos (que pueden ser de cuero, de fib ra  t e x t i l  o de otro 

m aterial adecuado y de los. cuales sólo está  representado uno con 23)

$ fijad o s a la  cinta transportadora en an illo  20, mediante adhesivo o 

remachado, a d istancia variable entre e llo s  según la  anchura que se 

quiera dar a l p a s il lo , los bordes la te ra le s  28 del complejo e s t r a t i f i ­

cado que avanza reciben una compresión que es.más intensa que la  de la s 

' parkes restantes y, además, los bordes de la s  dos hojas son puestos en 

10 contacto directo. Con 24 y 25 están indicadas los planos m etálioos.ca­

lentadores. t

En estas condiciones, en e l  complejo estratificad o  que 

avanza a lo largo del túnel 22 tiene lugar un principio de fusión en 

ambas caras de la  plancha de poliuretano 18, la  vulcanización de la s  

1$ hojas 17 y 18, la  só lid a  unión de éstas en correspondencia con los re­

cíprocos bordes 2ó y 2ó' y su só lid a  unión en toda la  superficie de 
.7

contacto con la  plancha de poliuretano, mientras que los an illo s d eli­

mitadores confieren la  conformación biselada a los dos bordes del com­

ple jo  estratificado .con  e l consiguiente gradual aumento da la  densidad 

20 de la  plancha de poliuretano en expansión que en los bordes extremos 

27 re su lta  prácticamente compacta.

E l término "poliuretano en expansión" empleado para indi­

car la  naturaleza del m aterial constituyente de la  plancha porosa de 

la  alfombra que se produce por e l procedimiento objeto de la  patente,

25 ha sido adoptado en la  descripción y en la s  reivindicaciones solamen­

te para sim plificación , quedando, en efecto, entendido que aún repre­

sentando .̂1 poliuretano en expansión e l  m aterial preferido, paya los 

fines de''la invención, no quedan excluidos de e l la  otros m ateriales 

esponjosos disponibles en e l comercio.

, / .  <
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N O T A

Pop la  patente de invención a que se re fie re  la  presente 

* memoria descriptiva se REIVINDICA la  propiedad y la  explotación exclu-

siva  de:

1«- Un procedimiento de fabricación de objetos de m aterial 

$ esponjoso impermeable, esencialmente caracterizado por el hecho de que- 

una plancha de poliuretano en expansión está  situada entre dos hojas de 

goma que quedan sólidamente unidas a toda la  superficie  de dicha plan­

cha, a s i  como entre s í  on correspondencia oon los respectivos bordes pe­

r ifé r ic o s , y p^r que su borde periférico  está oonformado en b ise l .

10 . 2J- Un procedimiento esponjoso t a l  como e l  especificado en

1, caracterizado por e l  hecho de que se dispone una hoja de goma en e l 

fondo de la  cámara de un molde precalentado, configurada en forma de ca- 

zo y oon paredes la te ra le s  inclinadas; se dispone sucesivamente una plan 

cha de poliuretano en expansión reoortada sustancialmente según la s  d i- 

15 mensiones y 'la  conformación que.se desea dar a l  objeto acabado; se d is­

pone luego sobre la  plancha citaba otra hoja de goma, de modo que e l es- - 

pesor to ta l de la s  dos hojas y da la  plancha mencionadas resu lte  mayor 

del 30 a l  50 por cien*eo respecto a la  a ltu ra dé la  cámara del molde; se 

c ie rra  e l molde y se introduce entre dos planos calien tes de una prensa, 

20 con lo cual e l contenido es sometido a compresión en correspondencia con 

toda la  plancha de poliuretano, compresión que es más marcada en corres­

pondencia oon el borde periférico  de la  plancha y con los bordes perifé­

r ico s  de la s  dos hojas de revestimiento puestas en contacto directo; se 

lle v a  e l molde a temperatura más elevada y se mantiene en la  misma duran

25 te algunos', minutos de modo que tenga lugar un principio de fusión en la s  
- V >

dos carap de la  plancha de poliuretano, a s í  como la  vulcanización de la s

. 4



dos hojas, su só lid a  adhesión en correspondencia con sus recíprocos 

bordes periféricos y su só lid a adhesión sobre toda la  superficie de 

contacto con la  plancha de poliuretano en expansión^ finalmente, se 

procede a la  apertura del piolde para la  extracción de la  pieza moldea- 

 ̂ da.

3"- Un procedimiento t a l  como e l especificado en 1, carac­

terizado por e l  hecho de que e l complejo constituido por la  plancha de 

poliuretano en expansión colocada entre la s  dos hojas de goma es intro 

ducido por medio de cintas transportadoras en un túnel calentado por eJL 

10 que avanza en estado de compresión, determinado por la  menor d istancia 

entre la s  do¡^ cintas transportadoras, una de la s  cuales e stá  provista 

de an illo s  la te ra le s  delimitadores, respecto a l  espesor to ta l del com­

plejo  constituido por la s  dos hojas y la  plancha mencionadas, teniendo 

lugar en dicho túnel, además de un principio de fusión en la s dos caras 

1p de la  plancha de poliuretano y la  vulcanización de la s  dos hojas de go­

ma, la  só lida unión de éstas a la  plancha de poliuretano y la  só lid a 
.7 ' . . .

unión entre los bordes la te ra le s  de dichas hojas, a s i  como la  oonfigu- 

* ración a b ise l de los bordes la te ra le s  del complejo.

4"- Un procedimiento t a l  como el.especificado  en la s  reivM  

20 dicaciones precedentes,. caracterizado por e l hecho de que el borde parí 

férico  dol objeto obtenido está  configurado en b ise l simple o doblen a s i  

como por que en t a l  borde la  plancha de poliuretano presenta una densi­

dad gradualmente creciente hacia e l e^rterior, o sea hacia los bordes 

uñidos de las dos hojas de goma, hasta la  anulación de dicha estructura 

25 porosa.

5°** Un procedimiento t a l  como e l  especificado en la s reivin­

dicaciones precedentes^ caracterizado por e l hecho de que e l  objeto ob­

tenido presenta una o más zonas rebajadas en una o en ambas caras, en

? / .
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la s  ouales la  estructura porosa de la  plancha queda aplastada de mo­

do permanente y cuyas zonas resultan  aptas para consentir la  adapta­

ción del objeto sobre una superfioie conformada.

b .- "Un procedimiento de fabricación de objetos de mate­

r i a l  esponjoso impermeable"

Consta la  presente memoria de trece hojas fo liad as, es­

c r ita s  por una so la  cara.

Baroelona, 26 de Octubre de 1 9 6 lt  

. P.P. de.A.G.A., ARTICOLI GOHíA AFFINI, S. per A.

t,. *
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