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Bata invención ae relaciona en general con pláatioos eapu-- 

mados y más particularmente oon un método y medios perfeccionados para 

fabricar eetruoturaa plásticas espumadas, y oon el artículo da fabri- 

oaoión producido mediante tal método. La invención, aunque da aplica- 

oión más amplia, se describirá oon específica referenoia a su empleo 

en el arte de la refrigeración.

A efectos de nomenclatura, la expresión "plástico espumado" 
tal oomo aquí se usa deberá interpretarse como referida a enlaces ure- 
tanos producidos por la reacción de un isoolamato oon un adeouado oom- 
puesto que contenga hidroxilos, empleando la reaoción algún método de 

formaoión de gas para producir la espuma material. Los polímeros de 
uretano se preparan muy frecuentemente reaccionando un diisooianato 

oon un poliéter o poliéster terminado en hidroxilo. Las designaciones 

relativas a espumas que entran en el ámbito de la expresión "plastioo 
espumado" y que se usan en adelante intercambiablemente son las espu­
mas a las que ae hace referenoia por espumas de uretaños, poliuretaños 

e isooianatos. Las propiedades de tales espumas pueden variarse am­
pliamente oambiando las cantidades relativas de los reactivos. Median­

te selección del tipo de reaotivoB puede regularse la intensidad de 

enlaoe transversal, ouyo factor determina las características de ri­

gidez de la espuma. Mediante una adecuada mezola de estos ingredientes 

puede obtenerse un amplio espectro de propiedades físioas. Además de 

la naturaleza de los principales ingredientes productores de la espu­
ma, se añaden ordinariamente oantidades menores de ciertos Rateriales 
para modificar o oontrolar la reaoción. Generalmente se usa un cata­
lizador tal como una amina terciaria para acelerar la reacción entre 
el isooianato y el oompueato que contiehe hidrógeno. También pueden 

añadirse amulsionadores para facilitar la mezola de los Ingredientes 
y favoreoer un uniforme tamaño celular.

Las tres técnioas básicas corrientemente empleadas para
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-produoir espumas se clasifican en sistema de prepolímero completo, sis; 

tema de casi prepolímero y sistema de operación única. En el sistema 

de prepolímero completo se reaooiona toda la resina básioa con el iso- 
oianato, teniendo el sistema un ligero exceso de isooiamato. A esto se 
anade un acelerador compuesto de aminas más un agente espumador. El 

sistema de oasi prepolímero es uno en el que se reaooiona aproximada­

mente la mitad de la resina oon el oomponente isooiaaato, empleándose 

un exceso sufioiente de isooiaaato para reaccionar oon la segunda mi­

tad de la resina cuando ésta se añade más tarde junto oon las aminas y 

un agente insuflador. Cuando los constitutivos se mezolan reaocionaa 

produciendo un enlace uretano, excitándose el agente insuflador neoe- 

sario para espumar la masa de los reaotivos mediante al calor exotér­

mico de la reaooión o produciéndose químicamente por la interacción 
de isooiamato oon agua para produoir gas COg. En el sistema de ope­

ración únioa no hay reaooión previa de resina e isooiaaato, sino sim­
plemente una mesóla efeotuada de una vez de todas las materias primas, 
bajo unas condiciones muy cuidadosamente oontroladas para formar una 
espuma acabada. Aunque la invención es igualmente aplicable a cualqule 
ra de los sistemas anteriormente descritos, su aplicaoión se describi­
rá específicamente en relación oon su empleo en un sistema casi prepo­
límero.

Con la introducción de los flucrocarbcncs como agentes in­

cubadores no hay ya neoesidad de usar un exceso de iaooianato y agua 

para produoit gas de dióxido de carbono oomo medio espumador.

Uno de loa oampos más prometedores en los que los plásticos 

espumados han hallado un uso oreoiente es en el terreno estructural. 

Sin embargo, sú empleo oomo miembros estructurales se ha visto limita­
do por la razón de que la estructura nuclear celular posee una resis­

tencia a la abrasión muy baje. Además, debido a la inherente debilidad

fisioa de la espuma, esta se usa normalmente sólo oomo rellenador o
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.material nuclear entre miembros estructurales ya existentes. Aunque 
las propiedades de solides de la espuma no son de por sí fáoilmante mo- 
difioables, dada oierta densidad fija del núcleo, se dispone de deter­
minadas táonioas, tales como las Ae entrelazar o estructurar la espuma 
con nervaduras reforzadoras para mejorar su capacidad de sustentación 
de una carga. Sin embargo, estes procedimientos no sólo son costosos y 
prolijos sino que ademas con frecuencia son inoapaoes de una aplicación 

practica debido a la configuración de la parte o lugar del uso. Un pro­
cedimiento variante, pero igalmente ineficaz, consiste en laminar un 
revestimiento de natal, madera oontraohapada u otro material de suficien 

te resistencia física al núoleo plástico de la espuma y usar el resul­
tante conjunto compuesto como miembro estructural.

En consecuenoia, es un objeto general de esta invención el 

proporcionar un método que elimine loB procedimientos de operaciones 

múltiples necesarios para la fabricación de estructuras plásticas espu­
madas tipióos del arte anterior y estableoer un método simplificado part 
mejorar las propiedades de solidez de estruoturas espumadas sin necesi­
dad de recurrir a miembros reforzadores estructurales preformados.

Otro objeto de la invención es el de proporcionar un proce­
dimiento que permita a la espuma la autogeneraoión, durante su proceso 
de síntesis, de un revestimiento duro y persistente sobre porciones su­

perficiales seleccionadas de la espuma.
Otro objeto más particularizado de la invención es el de pro 

poroionar un procedimiento de fabricación de estruoturas espumadas que 

elimine la neoeaidad, ouando lo requieran por ejemplo consideraciones 

de solidez, de adherir un miembro separado y preformado al cuerpo espu­

moso, y permita la generaoión de un revestimiento superfioial de ca­
racterísticas físicas predeterminadas sobre porciones superfioialea se­

leccionadas de la matriz espumosa durante la evolución de la espuma.

Otro objeto oorrelativo es el de proporcionar un nuevo y
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-perfeccionado artículo de fabricación derivado de la práctica de laa - 

enseñanzas dal método de eata invención.
Otro objeto ea el de proporcionar medios óniooa para la fa- 

brioaoión de eatruoturaa pláaticae espumadas.
Loa oiadoa objetos y otroa también oonaideradoa aquí, aeran 

comprendidos oon mayor facilidad mediante referencia a la adjunta des­
cripción detallada y a los dibujos que ae acompañan, en loa cuales!

La fig. 1 es una vista en proyección vertioal que maestra 
un tipo da aparato destinado a poner en práctica laa operaciones del 
método de la invención.

La fig. 2 ea una vlata en perspectiva de otra forma si&pli- 

fioada de aparato deatinada a conseguir loa objetivos de la lavenoión.

La fig. 3 se una vista en sección de una estructura produ­

cida mediante la práotioa de eata invenoión empleando aparatos dal ti­

po mostrado en la figo 1o
La figo 4 es una ilustración en perspeotiva y parcialmente 

recortada, que muestra una estructura del tipo producido usando el

aparato de la figo 2? y
La figo 5 ea un gráfico ilustrativo del grado de oontrol 

que puede ejeroerae sobre ciertas características físicas representa^ 
vas de una estruotura espumada producida mediante las enseñanzas del 

método de esta invenoión.
Descrita en líneas generalas, la invenoión ae relaciona, en 

este aspecto del método, oon una nueva técnica para produci* durante 
la formaoión de la espuma un revestimiento autogenerado sobre porcio­
nes superfioialea aeleooionadas del núcleo celular. La téonioa expues­

ta resumidamente oonsieta en someter las superficies de la espuma so­

bre las que se requiere finalmente un revestimiento a una temperatura 
inferior a aquella a la que puede producirse una vaporizaoién efeotiva 
del agente insuflador. Por "inferior a la vaporizaoién efeotiva"
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se indios simplemente el punte en que el agento lnauflador, aun cuan­
do desde un punto de vista teonioo esté posiblemente vaporizado? sa 
inefectivo oomo agente espu$ador en cuanto a formaoión de oélulaa, en 
la masa plástica tierna o sin curar.

De acuerdo con los citados objetivos generales y aspectos 
característicos, he observado que puede obtenerse fácilmente un revea? 
timiento duro y persistente sobre porciones superficiales preaeleooio- 
nsdaa de la espuma poniendo la mesa generadora de la espuma en oóntao- 
to oon una superficie relativamente fria durante las fases de formadáñ 
del prooeso. Además, se ha observado que regulando la temperatura de 
la superficie refrigerante, pueden modificarse predeoible y eontrola- 
blemente las oaraoteríatioas físioas del revestimiento superficial, 
tales por ejemplo como au danaidad, realstenoia a la abrasión y a loa 

golpes, en una gama relativamente amplia de aeleooión.
La significación de este logro aerá apreciada en una pers­

pectiva más plena de significado y si se tiene en cuenta que un in­
cremento de densidad de 6 a 1, relación fáoilmente aloansable median­
te la práotioa de la presente invención, tiene por resultado un inore 
manto de 15 a 1 en las propiedades globales de realstenoia o solidez 
de la espuma. Mediante el sencillo pero único procedimiento de refri­
geración de poroionaa superficiales preeeleoeionadas de la espuma du­
rante su formación, puede fabricarse un miembro estructural para una 
aplioaoión particular en un procedimiento simple, continuo y unifica­
do, sin neoeeldad de acoplar partea estructuras preformadas, elimináa 
dose asi por oomplato las costosas y prolijas táonioaa del arte ante­
rior.

Como anteriormente so ha indicado, se desoriblrá la inven­
ción a efeotos ilustrativos en relación oon su empleo en el arte de 
la refrigeración.

Bs práotioa oonvenoional en la fabrioaoión de estructuras
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.aislantes tales como puertas de refrigeración, emplear una estructura 
exterior metálioa y un forro plástico interno preformado y separado e 
inseptar en el espacio comprendido entre estos miembros bloques de ma­

terial aislante. Sin embargo, esta práotioa lleva mucho tiempo y en api 
oaoiones en las que se emplean formas de forro complicadas, resulta oon 

frecuencia ineatisfaotoria en el sentido de que el aislamiento puede no 
adaptarse adecuadamente a los oontornos sinuosos del ferro, oon el re­
sultado da unos buscos no aislado^ la oonsiguienta reduooión de efi-
oaoiá tórmioa. Además, el uso de un forro separado hace más costoso el 

proceso de fabrioaoión desde el punto de vieta de requeriisd oiertos 
looalea de almacenamiento, complicando además los procedimientos de 
montaje necesario para la fabrioaoión de la parte o pieza acabada.

En particular, de acuerdo oon la invención y oon referencia 
a la fig. 1, se muestra una forma ilustrativa de aparato para adaptar 

esta invenoión a la fabrioaoión de una puerta de refrigerador y a la 
evitación de problemas tales como aquelloa a los que se ha hecho breve 

referenola anteriormente. El método inventivo de fabrioaoión de puer­
tas consiste en formar la puerta completa en una sola operación oon- 
finande una oarga de reactivos espumosos dentro de un molde adecuada­
mente contorneado y formando luego un revestimiento ¿uro y persistente 
sobre deeeadas porciones superficiales de la espuma acabada manteniendo 
las partea del molde destinadas a formar tales porciones superficiales 

a una reducida temperatura durante la expansión del núcleo. Una refri­
geración looalizada de esta naturalesa permite la polimerización de loa 
reactivos espumosos en la superficie refrigerante o oeroa de ella, al
tiempo que Se impide una efeotiva vaporisaoión del determinado agente 

ineuflador empleado, permitiéndose asi la formación de un revestimien­
to euperfioial liso solidariamente unido a la matriz celular situada 
por debajo.

El aparato mostrado en la fig. 1 oomprende unos medios mol-
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-deadores separables 10 provistos do miembros troqueladoras superior o  ̂

inferior 12 y 14* El troquel inferior está provisto de rodillos 16 que 
permiten el movimiento del troquel de manera que se le haga coincidir 
oon el aparato 22 de carga de espuma. El troquel se muestra en su po­
sición de carga a la derecha de la fig. 1. El troquel superior 12 del 
conjunto moldeador 10 es sostenido por una plancha 24) estando adapta­
dos la plancha y el troquel para un movimiento alternativo vertioal 
mediante el oonjunto 26 de cilindro y pistón. Para facilidad de movi-

10

13

20

miento, el troquel superior está contrapasado por pesas 28 y es guiado 

en su desplazamiento por unas vías 30 formadas por canales estructura­
les 32.

Una tácnioa de fabricación de una puerta de refrigeración 
de plástioo espumado oonsiste en oolooar una cápsula.metálica prefor­
mada 34* que finalmente ha de oomprender la superficie axteriormente 
expuesta de una puerta del compartimiento de alimentos de uh refrige­
rador, en la cavidad 36 del troquel inferior 14* Sin embargo, se com­
prenderá que el uso de una cápsula es discrecional, puesto que la puer 
ta puede formarse independientemente oon tal miembro y paneles deco­
rativos de aoero poroelanizado, plástioo u otro material adherido o 
fijado a la superficie del núcleo de la espuma después de su formación 
final* Como variante de procedimiento, puede emplearas el propio re­
vestimiento como superfioie exterior expuesta da la puerta*

25

las porciones marginales de la oápaula o armadura 34 son 
vueltas hacia adehtro oomo en 38 para formar un entrelazado mecánico 
oon la espuma durante su dilatación. Con la armadura instalada, se 
desliza el troquel inferior 14 a su posición bajo la oabeza mezcla­
dora 40 para reoibir poroiones dosifioadas de los reaotivoe produotor<s 
de la espuma* Loa dos constitutivos principales de ésta están conte­
nidos dentro de separados depósitos mezcladores 42 y 44* manteniendos<

30 las corrientes independientemente en comunicación fluida oon la oabe-
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za mezcladora 40 por medio de tubería aislada flexible 43*
Para permitir una libertad de movimiento de la oabeza mezcla­

dora 40, ésta se halla suspendida por la estruotura 46 de una correde­
ra 48 de doble eje. Esta disposición permite un movimiento biaxial no 
restringido de la oabeza mesoladora y una completa carga de una cavi­
dad moldeadora expansiva en un tiempo mínimo.

Una formulación ilustrativa da reactivos espumadores usada 
en la fabríoación de estructuras para refrigeración consistió en el em 
pico, como un constituyente, de 332 g de resina derivada de un oompuet! 

to polihidroxílico reaocinado con un oxido orgánico de cadena oorta.
Un ejemplo específico de tal reacción es el de sorbital reaccionado 
con óxido de propileno produciendo un póliéter de un numero hidroxilo 

de 500. A esto se añaden 8 g de dilaurato de dibutil estaño como cata­

lizador y 3 g de surfaotante de silioona. El segundo ingrediente oom- 
prende un prepolímero preparado con 533 g de la oitada resina mediante 
técnicas aoeptadas y oon una relación NCO/OH de 3,0 a 4,5y a lo que se 
agregan 133 g de monofluorotriclorometano como agente eapuntador, pro­
vocándose la reacción espumadera mediante el calor exotérmioo de raao- 
oión desarrollado durante la generación de la espuma. Antes de su 
empleo, se mantienen separadamente los reactivos en loa depósitos 42 y 
44 asociados a bombas doaifioadoras, no mostradas. El prepolímero se 
mantiene a 50*F (10*C) aproximadamente y la resina 90-100"F (32-38*0). 
Inmediatamente antea de su uso, ae dirigen los reactivos, mediante la 

aooión de válvulas no mostradas, a una cámara mezcladora común conte­
nida dentro de la oabeza mezcladora 40, donde se mezolan los fluidos 
por una barrena aocionada a motor formando una masa homogénea para su 
descarga en forma de oorriente oonfluente desde la tobera 50.

Una vez cargada la cavidad 36 del molde, se hace ooinoidir 

inmediatamente el troquel 14 oon el troquel superior 12. Usando la 
formulación específicamente expuesta antea, hay un período inactivo



2 8 0 7 2 7  ,
eTque comience le reaccioi-de unos 30 segundos antea de*Tíue comience la reacción# Como la opera­

ción de carga normalmente requiere un tiempo inferior a 30 aegundoa, 
hay aufioiente tiempo para situar adecuadamente el troquel inferior an 
tea de que el eapumado haya progresado en cualquier grado apredable* 
Cuando el troquel 14 se encuentra en la posición mostrada en linea de 
puntos en la fig* 1, se desciende el troquel euperior hasta un acopla­
miento oerrado con el* Para proporcionar el requerido control de tem­

peratura del troquel euperior, puede dotarse a éste de una unidad com­
presora a motor 52 y de un condensador 54 de tubo y aletas ooneotado 
en circuito de flujo refrigerante ecn una sección evaporada 56 formada 
per una serie de oonduotos interooneotados 57 que atraviesan al tro­
quel superior 12. Para asegurar una adecuada refrigeración de la su­
perficie moldeadora, el troquel está preferiblemente construido con un 
material que tenga una elevada conductividad térmica, por ejemplo alu­
minio* Una manera oonveniente de formar el deseado esquema de flujo 
refrigerante es la de emplear una oonstrueoión convencional de rodi­
llos* Para simplificar la instalación del sistema de refrigeración, laj 
totalidad del lado elevado de la unidad es sostenida por el troquel 
superior, eliminándose así la necesidad de toda interconexión flexible] 
entre los lados bajo y alto del sistema de refrigeración.

Be observado que manteniendo el troquel superior a una tem­
peratura relativamente fría en comparación con la temperatura necesa­

ria para una efeotiva evaporizaoión del agente insuflador, se produoe 
en porciones superficiales de la espuma contiguas a tales regiones 
refrigeradas, un revestimiento liso, duro y persistente 60 del tipo 

ilustrado en la fig. 3a 3i se desea, este procedimiento puede emplear 
se para eliminar la necesidad de un forro separado y producir, en una 
operaoión de fase única, una puerta de refrigerador acabada provista 
ds un revestimiento superficial duro y persistente solidariamente for 
mado* Además, modificando la temperatura del molde, pueden variarse
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-las características físioas del revestimiento autógenarado en una con-- 
siderable gama de valores, mostrándose en la figo 5 ciertas caracterís­
ticas representativas y su permisible grado de modificación.

En la flg. 3 se muestra una seoolón segmentada de estructu­
ra produoida mediante el procedimiento anteriormente descrito, cuya 
sección comprende un revestimiento de elevada densidad y resistente a 
la abrasión, 60, solidariamente unido a un núcleo celular 62 de baja 
densidad. Se observara que existe una gradación de tamaños en la es­
tructura oelular del núcleo al aproximarse la superficie exterior re­
frigerada. En alguna posición dentro de la espuma, aquí designada como 
superficie 64, y dependiendo de la temperatura a que se mantenga el 
molde durante la formaoión de la pieza, se produce una transición re­

lativamente brusca desde una oompoaioión celular a un revestimiento 
sólido. Poniendo el troquel 12 a una temperatura inicial de 45*F (7*C) 
y usando la formulación de espuma antee expuesta, se obtuvo un reves­
timiento de un espesor aproximado de 150 milésimas de pulgada o 5/32 

de pulgada grosso modo (3 ,9 mm.).

Con referencia al gráfico mostrado en la fig. 5, se verá 
que empleando una temperatura de 45"? (7*C) en el molde se produce una 
estructura compuesta dotada de una densidad en su revestimiento de 26, 1 
libras per pie oúbloo aproximadamente (12 kg. por 0,028 m3)o la densi­

dad del npoleo de la espuma, aunque no se muestra, tenía un valor me­
dio de 2 libras por pie oúbloo (0,905 kg por 0,028 m3) aproximadamente. 

A fin de permitir el uso de un solo gráfioo, se le ha dado al eje de 
abolsas una serie de valores absolutos que han de interpretarse de 
acuerdo con la leyenda asociada a cada ourva. En consecuencia, ae verá 
por al ejemplo que el revestimiento producido bajo lae condiciones 
anteriormente expuestas, tiene una resistencia a loa golpes, medida

30
por la profundidad de penetración de una bola de 1,29 libras (584 ge.) 
y un diámetro efeotivo de 5/0 (1,6 om.) dejada oaer desde una altura 
de 3 pulgadas (7 ,6 om.), de unas 10 milésimas de pulgada (0,025 mm) 
aproximadamente, y una resistenoia a la abrasión de 13 miligramos, de-
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-terminada oon el empleo de un Raspador Tabcr y sometiendo la superficie 
del revestimiento a 1000 revoluciones de una rueda Calibrase CS No. 10 
oargada con pesas de 1$00 g a oada lado.

Otra forma más simplificada de aparato para poner en prácti­
ca los oonoeptos del método de esta invenoión, os el oonjunto 66 mos­
trado en la fig. 2, que comprende dos placas de aluminio reforzadas 68, 
aseguradas en relaoión aspaoiada mediante barras estructurales 70, man­
teniéndose conjuntamente la estructura mediante tomillos de retención 
72. El conjunto, antea de la inyección de la espuma y oomo preparación 
a la misma, puede enfriarse per cualquier medio adecuado, consistiendo 
una tóonioa simplemente en colocar la totalidad del conjunto en un re­

frigerador oonvenoional durante el requerido periodo de tiempo para po­
ner dicho conjunto a la deseada temperatura de operación. Cuando se al­

canza esta temperatura, se retira una de las barras 70 y se carga la 
cavidad interna de la estruotura oon una mezcla apropiada de reactivos 

espumantes. La barra 70 que ha sido retirada ae vuelve a fijar de nue­
vo en su posición y se deja avanzar la reacción hasta su oompletamien- 
to. Por este procedimiento, puede fabrioaree convenientemente una for­
ma estructural del tipo mostrado en la fig. 4) consistiendo dicha es­
truotura en un núcleo oelular 74 totalmente encerrado en una envoltu­
ra autógenarada de revestimiento 76 duro y persistente. Esta forma es­
tructural es fáoilmente usable oomo miembro de soporte de cargas y ha 
sido efioazmante empleada en la fabricación de estructuras aislantes 
para aparatos refrigeradores. !* naturaleza integral del revestimiento 
y su manera de formación mejora la retención del agenta espumador por 
el núcleo celular y resulta en una mayor estabilidad del factor K 
(conductividad térmica). Empleando un refrigerante halogenado oomo 
agente insuflador, tal oomo monofluorotriolorometano, puede oon*egnira<. 
fáoilmente un factor K, medido en B.T.U., por hora, por pie cuadrado, 

por grados F, por pulgada? del orden de 0,11 a 0,14*
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El empleo de un revestimiento autógenarado es análogamente- 

ventajoao en aplioaoionea que implican una prolongada exposioion a con 
dioiones de elevada humedad. Las espumas de uretaños, aunque no son 
generalmente higrosoópioas, .̂ an exhibido en ocasiones cierta-;; tenden­
cia a dilatarse al exponerse a la humedad.

Aunque la teoría exacta que sustenta a esta invención no ht 
sido determinada todavía, se supone que la exposición de poroionas su­
perficiales de la espuma en dilataoión a una reducida temperatura 
aotúa suprimiendo la vaporización dal medio espumante. Este efecto se 
supone conseguido como resultado de un inoremento de la visooaldad de 

la masa reactiva contigua a tal frente frío, reduciéndose así su plas­
ticidad s incrementándose su resistencia a la formaoión celular por el 
medio espumante, o actuando directamente sobre el agente espumante por

15

eliminación o reducción del vigor del proceso de ebullición, o por una 
oombinación de tales efeotos. A este respeoto debe anotarse que la in­
vención es igualmente aplicable a espumas químicamente insufladas, 

ejemplificadas por espumas que utilizan gas COg generado por la Ínter- 
aooión de diisocianato y agua, como igualmente a un proceso que emplea

20
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el calor exotérmico de la reacoión espumante para producir vaporizaoiÓ! 
de un agente insuflador separadamente aportado que por sí mismo no en­
tra en la reaooión químioa, oomo por ejemplo los refrigerantes haloge- 
nadoa anteriormente mencionados.

En resumen, he descubierto un proceso único de fabrioaoión 
de estructuras plásticas espumadas que permite la formaoión y control 
durante la síntesis de la espuma de un revestimiento autógenarado de 
características físicas predeterminadas sobre porciones superficiales 
aeleooionadaa del cuerpo de la espuma. Este proceso elimina la necesi­
dad da partes estructurales separadas y los complejos procedimientos 
de operaciones múltiples requeridos por al arte anterior en la fabri­
oaoión de conjuntos plástiooa de espuma compuestos.
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Aunque la invención se ha descrito oon particular referenoia 

a práotioas y versiones especificas, los expertos en la materia com­

prenderán que el aparato de la invención puede cambiarse y modificar­
se sin apartarse del ámbito asenoial de la invención, tal oomo se - 

define en las adjuntas reivindicaciones.

á'.'
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BN RESUMEN: La presente Patente de Invención que se solicita 

para España deberá recaer sobre las siguientes reivindicaciones!
1 Proceso de producción de estructuras plásticas espumadas 

mediante reaoción de un isooianato oon un oompuesto que contenga - 

hidroxilo, caracterizado por el método de producoión de un revesti­

miento autogenerado sobre poroiones superficiales seleccionadas de 
la espuma* que comprende el empleo, oomo un ingrediente de los reac­

tivos espumadores, un agente insuflador aotivable por el calor exotér­

mico de la reaooión química y la sujeción de dichas poroiones super­
ficiales seleccionadas de la espuma durante la dilataoián del núcleo 

a una temperatura por debajo de la reaoción exotérmica para formar 
una piel continua de deseadas caraoterístioas físicas.

2.- Proceso de producción de estructuras plástioas espumadas 
de forma de uretano mediante reacción de un isooianato con un adeoua- 
do poliol, oaraoterizado porque comprende el método de produooión de 

un revestimiento denso sobre poroiones superficiales seleccionadas de 

dicha espuma, que incluye el uso de un reaotivo espumador aotivable - 
por el oalor exotérmico de reaooión y la sujeción de dichas poroiones 
superficiales seleccionadas de la espuma, durante su síntesis, a una 

temperatura inferior a la temperatura de reaooión para producir sobre 
diohas poroiones superficiales una piel autogenerada de deseado espe-

r'-:é
" W

sor.
3.- Proceso de producoión de estructuras plásticas espumadas - 

incluyendo espumas de uretano moldeadas produoidas por reaoción -
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exotérmica de un isocianato con un poliol adecuado, caracterizado pere­

que oomprende el método de formaoión de un revestimiento duro y per­

sistente sobre porciones superficiales de dicha espuma, que oomprende 
el empleo, como un ingrediente de los reactivos formadores de la espu­
ma de un agente insuflador aotivable por dicho calor exotérmico de - 
reacción y la sujeción de las porciones superficiales seleooionadae - 
de dicha espuma, durante su formaoión, a una temperatura inferior a 
la temperatura efectiva de vaporización de dicho agente insuflador - 

para producir sobre aquéllas un revestimiento de deseado espesor y 

densidad.
4.- Prooeso de produooiÓn de estructuras plástioas espumadas - 

caracterizado porque oomprende el método de moldeo de un revestimiento 
denso sobre poroiones superficiales seleooionadae de una estructura - 
plástioa espumada, que inoluye el empleo como un ingrediente de los - 

reactivos formadores de espuma de un agente insuflador de fluorocarbo- 

no aotivable por el oalor exotérmico de la reacción química y el man­
tenimiento de poroiones de pared de dicho moldeo durante la formaoión 
de la espuma a una temperatura inferior a la neoesaria para una efecti­

va vaporización de dicho fluorocarbono para produoir sobre poroiones — 
superficiales de dioha espuma oontiguas a las referidas poroiones de 
pared del molde un revestimiento superficial de deseadas caraoteristi- 

oas fisioas.

- 1 5 -

5.- Prooeso de producción de estructuras plásticas espumadas - 
caracterizado porque oomprende el método de formaoión de un revestí— 

miedo duro y persistente sobre poroiones superficiales seleccionadas 
de la misma, que oomprende la formación de un enlace de uretano por la 
reaooión exotérmica de un isocianato con un compuesto que oontenga - 
hidroxilo, el empleo como un ingrediente del proceso formador de la - 
espuma de un agente insuflador aotivable por el calor exotérmioo de la 
reacoión químioa, y la sujeoión de porciones superficiales seleooioaadaje
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- de dioha espuma, durante eu formación, a una superficie formadora dell 

molde mantenida a una temperatura inferior a la de efectiva vaporiza^ 
ción de dicho agente insuflador, para formar sobre dichas porciones - 
superficiales seleccionadas un denso revestimiento de predeterminadas 

características fisioas.
6. - Prooeso de producción de estructuras plásticas espumadas - 

caracterizado porque para formar un revestimiento sobre porciones su­
perficiales seleooionadas ¿e las citadas estructuras, se emplea un 

agente insuflador generado en la reacción química de los reactivos - 
formadores de la espuma y vaporizable por el oaler exotérmico de la 
reaooión químioa, y se someten las porciones superficiales seleooio­

nadas de la espuma producida a una temperatura inferior a la de va­
porización efectiva de dicho agente insuflador para produoir en re­
giones contiguas a tales zonas de reduolda temperatura un revestimien­
to superficial de deseadas características físicas.

7. - Por último se reivindica como objeto sobre el que ha de 
recaer la presente Patente de Invención que se solicita, por "PROCESO 
DE PRODUCCION DE ESTRUCTURAS PLASTICAS ESPUMADAS"

Todo tal y conforme queda descrito y reivindicado en la presen­
te Memoria Desoriptiva que consta de dieciseis páginas escritas a - 
máquina por una sola oara y dibujos que se aoompañan.

Madrid, 12 de Septiembre de 1$62
ALFONSO UNGRIA
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