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o Bsta invenoion se relaciona en general con plﬁsticos 8SpU~

magos y més partioularmente oon un método y medios rerfeocionados pars
fabriocar estruoturas plasticas espumadas, y con el artioulo de fabri=
osoidn producido mediante tel método. La invenoidn, aunque da aplica—
oién mds amplia, se desoribird oon especifios referencie s su empleo
en el arte de la refrigeracions.

A efeotos de nomenclatura, la expresion "plastico espumado™
-tal oomo aquf se usa debera interpretarse como referida a enlaces ure=-
tanos producidos por la resccidn de un iscoianato con un adecuado oom=
puesto que ocontengs hidroxilos, empleando la reaccion algin método de
formaoidn de gas para producir la espuma material, Ios polimeros de
uretano se preparan muy freouentemente reaocionando un diisooianate
con un polidter o poliéster terminado en hidroxilo. Las designaciones
relativas a espumas que entran en el ambito de la expresion "plastioco
espumado™ y que se usan on sdelante intercambiablemente son las ospu~- .
mas a laé que se hace referencia por espumas de~urotanos, poliuretanos
e isooianatos. Las propiedades de tales espumas pueden variarse am-
pliamahte cambiando las cantidades relativas de los reactivos. Medianw
to selecoion del tipo de resotivos puede regularse la intensidad de
enlace transversal, cuyo factor determina las caracterfisticas de ri-
gldes de la espuma. Mpdiante une adeocuada mezols de estos ingredientes)
puede obtenerse un amplio espectro de propiedades tieicas, Ademas de
la nsturalesa de los prinocipales ingredientes productores de la espu-
na, se afiaden ordi#awiamonte oantidades menores de ciertos nateriasles
para modifioar o oontrolar la reacoidn. Generalmente se usa un cata—
lisador tal como une amina terciaria para acelerar la reacoldn entre

el isoocianato y el compuesto que contiehe hidrégeno. También pueden
aﬁgdirse emuleionadores pare facilitar la mescla de los ingrediontes

y favoreoer un uniforme tamafio celular,

las tres téonioas basiocas corrientemente empleadas para
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. producir espumss se clasifican en sistema de prepolimero ,oompleto,. sig
toma de ocasi prepolimero y sistema de operacion unica. En el sistema
de prepolimerc completo se reacoiona toda la remina bésioa con el iso—
cianeto, teniendo el sistems un ligero exoceso de isocianato. A esto se
aflade un acelerador compuesto de aminas mas un agente espumador. El
sistema de oasi prepolimoro e8 uno ‘'en el que 8e reacoiona aproximade-
mente la mitad de la resina oon el oomponente isoolanato, empleindose '

. un exceso suficlente de iscoianato para reaccionar oon la segunda mi-
tad de la resins ocuando ésta se afiade mas tarde junto oon las aminas y
un a,génte insuflador. Cuando los constitutivos se mezolan reaccionan
producliendo un enlace uretano, excitandose el agente insuflador neoce-
sario para espumar la masa de 1os Teaotivos mediante el calor exotérw
mioo de 1a resooidn o produciéndose quimicamente por la intersooidn
de imoclianato oon agua para produoir gas 002. En el sistema de ope-
Taoién Unios no hay resccidn previa de resine e iscoianato, sino sime
plemente una mesola efeotuada de una vez de todas las materiass primas,
bajo unas oondiociones mw ocuidadosamente oontroladas pars formar uns
espums acebada. Aunque la invencidn es igualmente aplicable & cualquie|
ra de los sistemas anteriormente descritos, su aplicacion se desoribi-
ré especifiocamente en relacidén con su empleo en un sistema casi prepo-
1imero,

Con la introducoion de 1los fluorocarbonos como agentes in-
sufladores no bhay ya neoesidad de usar un exceso de ismooianato y agua
para produoit gas de dioxido de oarbono como medio espumadore

Uno de los oampos mas prometedores en los que los plitioos
espumados han hallado un uso oreciente es en el terrenc eatructural.
Sin embargo, s emplec ocomo miembros estruoturales se ha visto limita-
do por la ragon de que la estructura nuclear celular posee una resis-—

tencia a la abrasion muy bajee Ademis, debido a la inherente debilidad

tisica de 1a espuna, ésta se usa normslmente s6lo oomo rellenador o
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las propledades de solides de la espuma no son de por s{ faoilmente mo-
difiocables, dada olerta densidad fija del nioleo, se dispone de deter-
minadas teoniosas, tales como las de entrelazar o estructursr la espuma
con nervaduras reforsadoras para me jorar su oapacidad de sustentaqién
de una carga. Sin embargo, estos procedimientos no 80lo son costosos y
prolijos sino que ademas con frecuencia son inoapaces de una aplicaocion
practioa debido & la oonfiguracién de la parte o lugar del uso. Un pro=
cedimiento variante, pero igalmente inefioaa, consiste en laminar wn
reveatimiento de metal, madera ocontrachapada u otro material de sufioiq%
te resistencia f{sica al mioleo plastioco de la espuma y uear el resul-
tante conjunto compuesto como miembro estructural.

En consecuenoia, es un objeto general de esta invencion el

proporcionar un método gue elimine los prooedimientos de operaciones
miltiples necesarios para la fabtricacion de estructuras pl‘étiéla‘eayu-!
madas t{pices del arte anterior y establecer un método simplificado par‘
me jorar ias propiedades de sclidesz de estruqﬁurua Qipumadss sin necesi-
dad de recurrir a miembros reforgadores estructurales preformadose

Otro objeto de 1la invencion es el de proporoionar un prooce—
dimiento que peimita a la espume la autogeneraoidn, durante su proceso

de aintesis, de un revestimiento duro y persistente sobre poroiones su-

poerficiales seleccionadas de la espumac
Otro objeto mis particularizado de la invenoidn es el de pro

porocionar un proocedimiento de fabrioaoién de estruoturas espumadas que
elimine la necesidad, ousndo lo reguieran por ejemplo consideraciones
de solides, de adherir un miembro separado y prefermado al cuerpe espu-
moso, y permita la gonera016n de un revestimiento superfioial de oca=-
racter{stioas fisioas predeterminadas sobre poroiones superfioiales se-
leccionadas de la matris espumosa du;anto la evoluoion de la espumac

Otro objeto correlative es el de proporcionar un nuevo y
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Lperfecoionado artioulo de fabrioaoion derivade de la prié*l;,i@a de las
ensefianzas del metodo de esta invenoion.

Otro objeto es el de proporseionar medios wnioos para la fa-
brioacion de estructuras plasticss espumedas.

Ios oimdos objetos y otros tambien considerados aquf, seran
comprendidos oon mayor facilidad mediante referéncia & la adjunta des-
oripeion detallads ¥ a los dibujos que se ioompaﬂm, en los cualems:

Ia fig. 1 8 una vista en proyecoidn vertiosl que muestra
un fipo de aparsto destinado a poner en réactioa las opersciones del
método de 1la invenoidne

1a fige 2 es una vista en perspeotiva de otra forma sigpli-
ficada de aparato destinada a conseguir los oﬁjetivos de 1la imnoiéno

la figo 3 8 una vista en seccidn de una estructura produ-
olda mediante la praotioa de esta invenoion empleando aparatos del ti-
po mostrade en la fige 1o

Ie fige 4 o8 una ilustracion en perspectiva y parcislmente

recortada, que muestra una estructura del tipo producide usando el

aparato.do la figo 23 ¥ _

La fige. 5 es un grafioo ilustrativo del grado de oontrol
que puede ejercerse sobre ciertas oaracteristicas fisicas representati
vas de una estructura espumada producida mediante las enseiianzas del
wétodo de esta invenoione

Deserita en l{ness generales, la invenoion se relaciona, en
este aspeoto del metodo, con una nueva téonica pars produoki durante
la formaoion de la espuma un revestimiento autogenerado sobre poreio-~
nes superfioisles selecoionsdas del nucleo eelular. le téonica expuds-
ta resumidamente coneiste en someter las superfioies de la espuma so-
bre las que se requiere finalmente un revestimiento a una temperatura
inferior a aquella a la que puede producirse uns vaporizacion efeotiva

del agente insuflador. Por “inferior a la vaporizacion efeotiva®
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do desde un punto de vista tdonico estd posiblemente vaporizado, es

inefective como agente espugador en ocuento a formsoidn de oélﬁlu, en
15 masa plistica tierda o sin ourar.

De aouerdo con los oitados objetivos generales y mpootéa
oaraotor{atiooe, he observado que puede obtenerse facilmente un reves9
timiento duroc y persistente sobre porciones superfioialea prosoleoo;o-
nadas de la espumsa poniendo la masa generadora de la espuma en ocontac—
$0 con una superfioie relativamente fria durante las fases de fomoia'n{
del prooesc. Adomis, se ha obmervado que regulando la tomperat\n;a de
la superfioie refrigerante, pueden modificarse predeoible y oontro;l.h
blemente las oaraoteristioas fisioas del revestimiento superfioial,
tales por ejemplo como su densidad, resistencia a la. abrasion y a los
golpes, en una gama relativsmente amplis de @eleooidm.

la signifiocacidn de este logro sera apreciads en wuna pers—
peotive mas plena de significado y 8d 8o tiene en cuenta que un in-

oremento de densidad de & & 1, relacién faoilmente alosnsable median-

mento de 15 & 1 en las propiedades globales de resistenocia o solides
de la espuma. Mediante el sencillo pero unico prooedimiento de refri-
geracién de poroionsa superficiales preseleccionadas de la espuma du-
rante su formoi6n, pﬁodo fabricarse un miembro estruotural para una
aplioac;l.én particular en un proeedimiento simple, ocontimao y unifioa-
do, sin necesidad de acoplar partes estructuras preformadas, elimindn
dose ael por completo las costosas y prolijas téoniocas del arte ante-
riore

Como anteriormente se ha indicade, se desoribira la inven-
oidén & efeotos ilustrativos sn relacion oon su empleo en el arte de
la refrigeracidn.

Be préctioa convencional en la fabricacion de estructuras

te la practica de la presente invenoién, tiene por resultsdo um inore .
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aislantes tales ocomo puertas de refrigeré.oién, emplear una estructura -
exterior metdlioca y un forro plastico interno preformado y separado e
insePtar en el espacio comprendido entre estos miembros bleques de ma=
terial aislante. 8in embargo, esta priotioa. lleva mugho tiempo y en ap]i
caciones en las que se emplean formas de forro oomplicadas, resulta oon
frecuenois insatisfactoris en el sentido §e que el aislamiento pﬁede no
adaptarse adecuadamente a los contornes sinuoscs del forro, con el re~
sultado de unos hueoos no alsladogy la oonsiguiente reduccién de efi-
oagla térmicas Ademas, el uso de un forro separado hace mas costoso el
proceso de fabrionoidn desde el punto de viﬂ;z de requerited ciertos
locales de almacenamiento, complicando ademas los procedimientos de
montaje nscesario para la fabricacidn de la parte o pieza scabada.

BEn partioular, de acuerdo oon la invencion.y con referencias
& la fig. 1, se muestra unas forma 'ilustrétivu de aparato para adaptar
esta invenoion a la fabriocacion de una puerts de refrigerador y s la
evitacion de problemas tales cowo aquellos a los que se ha hecho breve
referonoia snteriormente. El método inventivo de fabriosoion de puer-
tas consiste en formar la puerta completa en una sola ope?aoién oon~-
finando una oargas de reactivos espumosos dentro de un molde adecuada-
mente contorneado y formando luego un revestimiento duro y persistente
sobre deseadas porciones superfioiales de la espuma acabada manteniendol
las partes del molde destinadas a formar tales poroiones superfioiales
a una reducida temperaturs durante la expansion del nicleo. Una refri-
geraoion localisada de esta naturaless permite la polimerisacidn de los|
reaoctivos espumosos en la superficie refrigerante o cerca de ella, al
tiempo que e impide una efeotiva vaporisacion del determinado agente
insuflador empleado, permitiéndose asi{ la formaoidn de un revestimien-
t0 superfioial liso solidariamente unido & la matrisz celular situadse
por debajo.

Bl aparato mestrado en la figo 1 comprende unos medios mol-
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_deadores separables 10 provietes de mienibros troqueladores auperiof o .
inferior 12 y 14. El troguel inferior esta provisto de rodillos 16 que
permiten el movimiento del trogquel de munera gue se le haga coinoidixr
oon el aparato 22 de carga de espuma, El troquel se muestra en su po=
5 sicidn de carga a la derocha de la fig. 1. Bl troquel superior 12 del
conjunto moldeador 10 es aostenido por una plancha 24, estando adapta-
dos la planchs y el troquel para un movimiento altemaltivo vertioal
mediante el oonjunto 26 de oilindro y pisténe Para facilidad de movi-
miento, el troquel superior esta oontra,pesadq por pesas 28 y es guiado
10 en su desplasamiento por unas vias 30 fom@aa por oanales estructura-
les 320

Una técnioa de fabricacién de una puerts de refrigeracién
de plﬁst:l.oo espumsdo oonsiste sn oolooar una oip-ula.mtélioa prefor«
mada 34, que finalmente ha de comprender la superficie exteriormente
15 expuesta de una puerta del compartimiento de alimenios de uh. refrige- |
rador, en la cavidad 36 del troquel inferior 14. Sin embargo, se com-
prendera'. que el uso de una oépsula es disorscional, puesto que la puey)
ta puede formarse independientemente oon tal miembro y pameles deco~
rativos de acero porocelanisado, plastioo u otro material .d.ﬁorido o
20 | fijado & la superficie del micleo de la espuma después de su formaoioé
final. Como variante de proéedimiento, puede emplearse el propio re-
vestimiento oomo superficie exterior expuesta de la puertas

 Ies poroiones marginales de ls oapsula o armadurs 34 son
vueltas haois adehtro oomo en 38 para formar un entrelasado meoanioo
25 | oon la espuma durante su dilatacion. Con la armadura instaleda, se
desliza sl troguel inferior 14 & su posigién bajo la oabeza mezola~
dora 40 para recibir porciones dosificadas de 1c_>s resoctivos prqduotom;a
de la espuma. lLos dos constitutivos principales de ésta estan éonjo-
nidos dentro de separados depositos mezcladores 42 y 44, manteniéndos

30 1las corrientes independientemente en comunieaocién fluida oon la cabe=
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|_sa mezoladora 40 por medio de tuberfa aisleda flexible 45. -
Pars permitir una libertad de movimiento de la cabeza mezcla=-
dora 40, ésta se halla suspendida por la estructura 46 de una ‘oorrede-
ra 48 de doble eje. Esta disposicion permite un movimiento biaxial no
5 restringido de la oabeza mezcladora y una completa carge de unae cavi-—
ded moldeadora expansiva en un tiempo ninimoo

Una formilaocion ilustrativa de reaotivos espumedores usada

en la fabricacion de estructuras para refrigeracidn oconsistic en el em
pleo, como un constituyente, de 332 g de resina derivada de un compues
10 to polihidroxflioo reaccinado con un oxido qrg&xioo de oadena oorta.
Un e jemplo eepeo:[ﬁ.oo de tal reaccion es el de sorbital reaccionado
con 6xido de propileno prodiiciendo un pbliéter de un nimero hidroxilo
de 500, A esto se efia.deﬁ 8 g de dilaurato de dibutil estafio como oata=|
lizador y 3 g de surfaotante de silioona. El segundo ingrediente oom-
15 prende un prepolimero preparado oon 535 g de la oltada resina mediante|
téonioas soeptadas ¥ oon una relacion NCO/OH de 3,0 a 4,5, & 1o que e
agregan 133 g de monofluorotriclorometanc como hgente espumador, pro=
vooandose la resccidn espumadora mediante el calor exotérmico de reac—
oidn desarrollado durante 1a generacion de la espuma. Antes de su
20 empleo, £6 mantienen separadamente los reactivos en los dep6'e:l'§oe 42y
44 asociados & bombas dosificadoras, no mostradas. Bl prepolimero se
mantiene a 509F (109C) sproximadamente y la resina 90-1009F (32-380C),
Inmedia_ta.mente antes de su uso, se dirigen ]_.oe resotivos, mediante la
aocion de valvulas no mostradas, & una oamara mezoladora comin conte—
25 nida dentro de la cabeza mezcladors 40, donde se mezolan los fluidos
por una barrena aocionada & motor formando une masa homogénea pars su
desoarga en forma de oorriente confluente desde la tobera 50,

Una vez cargada la ocavidad 36 del molde, se hace coinoidir
inmediatamente el troquel 14 oon el troquel superior 12, Usandoe la

30 | formulsoion espec{ficamente expuesta antes, hay un perf{odo imactivo

e g b4 ! T



10

15

20

25

30

.en poroiones superfioiales de la espuma oontiguas a tales regiones -

807217

de unos 3O segundos antes de que oomience la reaccion. Como la opsra— -
oidn de oargs normalmente requiere un tiempo inferior & 30 segundos,
hay sufiociente tiempo para situar adecuadamente el troquel inferior an-
tes de que el espumade heye progresado en ouslquier grado apreciables
Cuando el troquel 14 se encuentra en la posicién mostrada en linea de
puntosen la f£ige 1, se desciende el troquel superior hasts un acopla~
mient'o oerredo con él. Para pvoporeicbur el requerido control de tem—
peratura del troguel superior, puede dotarse s éste de une unidad com-
presors & motor 52 y de un condensador 54 de tubo y aletas oonectado
en cireuito de flujo refrigerante con una secoion evaporada 56 formads
por una serie de oonduotos intercomeotados 57 que atraviesan al tro-
quel superior 12, Para asegurar una adecuada refrigeracion de la su-
perficie moldeadors, el troquel esta preferiblemente .construido con un
meterial que tengs una elevada conduotividad térmica, por ejemplo alu-
minio. Una manera oonveniente de formar el deseado esquema de flujo
refrigerante es la de emplear una oonstrucoion convencionel de rodi-
1lo8e Para simplifioar la instalacion del sistema de refrigeracion, la)
totalidad del laéo elevado de la unidad es sostenida por el troguel
superior, eliminandose as{ la necesidad de toda interconexién flexible
entre los lados bajo y alto del éistem de refrigersoisno

He observado que manteniendo el troquel superior a una tem—
poratura relativamente fria en oomparaoién pgon la temperature necesa-

ria para una efective evaporisaoi5n del sgente insuflador, se produce

refrigeradas, un revestimisento liso, duro y persistente 60 del tipo
ilustrado on la fig. 3. Si se desea, este prooedim:lento puede empleg.g
ge ﬁara eliminar la necesidad de un forro separadeo y produoir, en una
operaoidn de fase ﬁnioa., ung puerta de refrigoi'ador acabada provista
de un revestimiento superficial duro y persistente solidariamente for

mado. Ademds, modifiocando la temperatura del molde, pueden variarse
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_las oaraoterfsticas fisicas del revestimiento sutogenerado en una con-

siderable gama de valores, mostrandose en 1a figo 5 oclertas caracteris-

_g

ticas representativas y su permisible grado de modif;oaoién.

Bn la fig. 3 se mwstra una seccion segmentada de estruatu-
5 ra producide mediante el proocedimiento anteriormente desorito, ocuya ‘
8e0oion comprende un revestimiento de elevada densided y resistente a
1a abrasion, 60, solidariamente unido & un micleo celular 62 de baja
densidade Se observara que existe una gradacion de tamafios en 1l es-
truoturs oelular del nucleo al aproximarse la superficie exterior re-
10 frigeradss Bn alguna posicidn dentro de la espums, aqui desisnade como
superfioie 64, y dependiendo de la temperatura a& que se mantenga el
molde durante la formaoidn de la piess, se produce una transioion re-
lativamente brusca desde uns composioion celular & un revestimiento
s6lido. Poniendo el troquel 12 & una temperatura inicial de 458F (;i'c)
15 y usando la formulaocion de espums antes expuesta, 8 obtuvo un reves-
timiento de un espesor aproximado de 150 milesimas de pulgada o 5/32
de pulgada grosso modo (3,9 mm.)o v

Con referencia al grafico mostrado en la fig. 5, 8e vers
que empleando una temperatura de 459F ('}90) en el molde me produce una
20 estruotura compuesta dotada de una densided en su revestimiento de 26,%
litras poer pie oubioco aproximadamente (12 kge por 0,028 w3). La densi
dad del ngoleo de la espums, sungue no se muestra, tenia un valor me-
dio de 2 libras por ple oubico (0,905 kg por 0,028 m3) aproximadamente).
A fin de permitir el uso de un Solo grafioo, se 16 ha dado al eje de
25 aboisas una serie de walores absolutos que han de :I.ntorpAretarae' de
acuerdo ocon la leyends asocisda a oada ourva. En oonsecuencia, se vera,
por el ejemplo que el revestimiento producido bajo las condioiones
anteriormente expusstss, tiene una resistencia a 1los golpes, medida
por ls profundidad de penetracidn de una bols de 1,29 libras (584 gso)H
30 y wi didwetro efeotivo de 5/8 (1,6 om.) dejada oser desde una alturs
de 3 pulgadas (7,6 om.), de unas 10 milésimas de pulgads (0,025 mm)

sproximadamente, y une resistenoia a la sbrasion de 13 miligramos, de-




_terminada oon el empleo de un Raspador Ta.bor ¥y sometiendo la suporﬁoi&
del revestimiento & 1000 revoluoiones de une rueda Celibrase €S No. 10
oargada con pesas de 1500 g a oada ladoe
Otra forma mas simplifiosda de aparato para poner en :prioti-
5 oa las conosptos del método de ,aata,invenoién, 88 el oonjunto 66 mos=
trado en la fige 2, que comprende dos placas de aluminio reforsadas 68,
aseguradas en relaoion es;nouda mediante barras estruoturales 70, man-
teniendose conjuntamente la estruotura mediante tornillos de retenoidn
72. El oonjunto, antes de la inyeccion de la espums y oomo proparsoion
10 & la misma, puede endfriarse por cuslquier medio adeousdo, oonsistiendo
una téonice mimplemente en colocar la totslidad del oconjunto en un re-
frigerador oonvenocional durante el requerido periodo de tiempo para po-
ner dioho conjunto a la deseads temperatura de operacion. Cuando se gl-
canse eata temperatura, se retira una de las barras 7Q y se carga la’
15 cavidad interna de la estruoturs oon uns mesola apropisda de rdactivos
espumantes. Ia barra 70 que ha sido retirade se vuelve a fijar de nue-
vo en su posi.o:lé'n Yy se d.eja avansar la roaociénr hasta su completamien-
to. Por este prooedimiento, puede fadbricarse oomrenientenpnto una fore|-
ma estructural del tipo mosirado en la fige 4, consistiendo diocha es-
20 tructura en un nucleo oslular 74 totalmente emcerrado en uns envoltu—
ra sutogenerads de revestimiento 76 duroe y persistente. Esta forma es—
truotural es facilmente usable oomo miembro de soporte de oarges y ha
sido efioasmente empleada en la fabriocacion de estruoturas sislantes
pars aparatos refrigeradorss. La naturaleza integral del revestimiento
25 y su manera de formaoion mejora la retencion del agente espumador por
el mieloé celular y resulta en una mayor estabilidad del factor X
(conduotividad térmica). Bmpleando un refrigerante halogenado como
agente insuflador, tal oomo monofluorotriolorometano, puede oonaeguirsL
faoilmente un faotor K, medido en B.T.U., por horay por pie ouasdrado,

30 | por grados F, por pulgada, del orden de 0,11 & 0,14
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[ El empleo de un revestimiento autogemsrado es analogamente-

‘ventajoso en aplicaoiones que implioan una prolongsda exposioion a con
dioiones de elevada humedad. Las espumas de uretanos, aunque ﬁo son
generalmente higrosoépioas,.gan exhibido en ooasiones cierta: tenden—
ola a dilatarse al exponsrse a la humedad.

Aunque la teoria éxaota que sustenta a esta invenoidn no hﬁ

pido determinada todavia, se supone que la exposiocion de porsionss su-
perfioiales de la espuma en dilatacidn a una reducida temperatura
aotia suprimiendo la vaporizaoidén del medio espumante. Este efeoto se
supone conseguido como resultade de un 1noromento de la viscosidad de
la masa reactiva contigua a tal frente frio, reduciéndose as{ su plas—
tioidad e inorementandose su resistencia a la formaoion celular por el
medio empumante, o actuando direotamente sobre el agente espumante por
eliminaoidn o reduccidén del vigor del procesoc de ebullicidn, o por una
combinacidn de tales efectos. A este respeoto debe anotarse que la in-
venoion es igualmente aplioable a espumas gquimicamente insufladas,
o jemplificadas por espumas que utilizan gas 002 generado por la inter-
acoidn de diisocisnato y agua, como igualmente a un proceso que emplea
el ocalor exotérmico de la reacoion espumante para producir vaporiauoié
de un agente insufledor separadamente aportado yue por e{ mismo no en=
tra en la reaocoion quimica, como por ejemplo los refrigerantes haloge-
- nados anteriormente mencionades.

Bn resumen, he desoubierto un proceso unico de fabriosoidn
de estructuras plastioas espumadas que permite la formmoion y control
durante la sintesis de la espuma de un revestimiento autogenerado de
oaraoterfstioas f{sicas predeterminadas sobre poroiones superfioisles
gelecoionadas del ouerpo de ls espuma. Este proceso elimina la necesi-
dad de partes estruoturales separadas y los complsjos procedimientos
de operaciones mﬁltiploa requeridos por el arte anterior en la fabri-

oaoién de oonjuntos plasticos de espuma compuestos.
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Aunque la invencién se ha desorito oon particular referenois

a préctioas y versiones especificas, los expertos en la materia com-
prenderén gque el aparato de la invenoidn puede camblarse y modifioar-
se #in gpartarse del Ambito esenoial de la invencién, tal oomo se -
define en las adjuntas reivindicaciones.

' REIVINDICACIONES

BN RESUMEN: La preeente Patente de Invencién que se solicita
para Espafia deberd recaer sobre las siguientes reivindicaciones:

1+~ Proceso de produccidn de estructuras plasticas espumadas
mediante reaccidn de un isooianﬁto oon un oompuesto que contenga ~
hidroxilo, caracterizado por el.método de producoién de un revesti-
miento autogenerado sobre poroiones superficiales selecclonadas de
la espuma, Que comprende el empleo, oomo un ingrodiénte de los reac-’
tivos espumasdores, un agente insuflador activable por el oalor exotér=
mioo de la reaooidn quimica y la sujecidn de diohas porciones super~‘
ficlales seleccionadas de la esﬁuma durante la dilataoién del micleo
a una temperatura por debajo de la reaocidn exotérmica para formar
una pisl continua de deseadas caraoteristicas fisicas.

2+~ Proceso de produccién de estructuras pléstiocas eapumadas
de forma de uretano mediante reaccifn de un isocianato con un adeoua-
do polibl, oaraoterizado porque comprende el método de producoibdn de
un revestimiento denso sobre porciones superficiales seleccionadas de
dicha espuma, que incluye el uso de un reactive espumador aotivable -
por el oslor exotérmico de reaccidén y la sujecidn de dichas poroiones
superficiales seleccionadas'de la espuma, durante su sintesis, a ung
temperatura inferior a le temperatura de reaccibn pare producir sobre
dichae poroiones superficiales uns piel autogenerada de.aeseado esﬁe—
sor.

3e= Proceso de produceién de estructuras plésticas espumsdas - .

inoluyenio espumas de uretano moldeadas producidas por reaccibén =
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™ exotérmioa de un isocianato con un poliol adecuado, ceracterigado por—

que oomprenie el métqdo de formaoidn de un revestimiento duro y‘per-
sistente sobre poroiones~superfioiales de dichs espuma, que oomprende
el empleo, como un ingrediente de los reactivos formadores de la espu=
5 ma de un agente insufledor activable por dicho calor exotérmioco de —
reaccibén y la sujeoibn de las poroiones superficiales selsooionadas ~
de dioha espuma, durante su formacidn, a una temperstura inferior a
la temperatura efectiva de vaporizacidn de dicho agente insuflador -
para producir sobre aquéllas un revestimiento de deseado espesor y
10 densidad.

4+~ Prooeso de producoién de estructuras pléstioas espumadss ~
oaréoterizado porque ocomprende el método de moldeo de un revestimiento
denso sobre poroiones superfioiales seleociocnadas de una estruoturs ;
pléstioa espuriada, que incluye el empleo como un ingrediente de los -
15 reactivos formadores de espuma de un agente insuflador de fluorocérbo—
no sotivable por el oslor exotérmico de la reécoi6n quimioca y el man-
tenimiento de poroiones de pared de dicho moldeo durante la formacién
de la §5puma a una temperatura inferior a la necesaria pare uns efeotiw
va vaporizeoién de dicho fluorocarbono para produoir sobre poroiones -
20 superficiales de dioha espuma oontiguas a las referidas poroiomes de
pared del molde un revestimiento superficial de deseadas oaraoteristi-
oas fisioas.

5¢= Proceso de produccidn de estructuras plasticas espumadas -

oaracterizado porque oomprende el método de formaoidén de un revesti-
25 miento duro y persistente soﬁre poroiones superficiales selecolonadas
de la misma, que comprende la formacidn de un enlace de uretano por la
Teacoién exotérmios de un isocianato con un compuesto que contenga
hidroxilo, el empleo como un ingrediente del proceso formador de lg ~
espuma de un agente insuflador aotivable por el calor exotdérmioco de la

30 reacoidn quimioca, y la sujecidén de poroiones superficiales selecolonad
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molde mentenida a une temperatura inferior a la de efectiva vaporize~
0i1én de dicho sgente insuflador, para former sobre dichaes porciones -
aupeifioialea seleocciongdas un dens; revestimiento de predeterminadas
caracteristicas fisioas, |

6.~ Proceso de producoidn de estructurss pléstlicas espumadas -
caracterizado porque para ‘formar un revestimiento sobre porciones su-
perficiales seleocoionadas de las citadas estructuras, se emplea un
agente insuflador generado en la reaccién quimica de los reactivos -
formadores de la espuma y vaporizable por el oalor exotérmico de la
reacoibn quimioca, y me someten las poroionsa superfioiales seleocio-
nadas de la espuma producids a una temperatura inferiar a la de ve~
porigacidn efectiva de dicho agente insuflador paia produoir en re~ -
glones contiguas & tales zonas de reducida temperatura un revestimien-
to superfioial de deseadas caracteristiocas ffeicas.

7,_ Por filtimo se reivindica oomo objeto sobre el gue ha de
recaer la presente Patente de Invenoidn que se soliocita, por "PROCESQ
DE PRODUCCION DE ESTRUCTURAS PLASTICAS ESPUMADAS" ‘

Todo tal y conforme queda desorito y reivindioaﬁo en la presen-
te Memoria Desoriptiva que¢ consta de diecisels piginas esoritas a -
miquina por una sola caras y dibujos que se aoompafian.

Madrid, 12 de Septiembre de 1962
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