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PATENTE DE INVENCION

que por ve in te  aRos se s o l i c i t a  a favor de Sociátá Anonyme 

CEMPO, de nacionalidad Suiza, con d om icilio  en 10 C o rra te rie ,

5 Ginebra (S u iza), y que ha de recaer sobre " PROCEDIMIENTO PER­

FECCIONADO DE MOLDEO DE PIEZAS* DE ESPUMA PLASTICA CON ENVOLTURA 

DE PLASTICO "*

Memoria d e scrip tiv a

El re g is tro  de la  Patente de Invención que se s o l ic i t a  

tien e  por objeto garan tizar la  explotación  exclu siva  en todo 

10 e l  te r r ito r io  nacional y sus posesiones de procedimiento p e rfe c­

cionado de moldeo de p iezas de espuma p lá s t ic a  con envoltura de 

p lá s t ic o , confomne se describe a  continuación y  se representa 

gráficamente en e l  adjunto d ibujo, a t i t u lo  de ejem plo.
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La presente invención se r e f ie r e  a perfeccionam ientos 

introducidos en Los procedim ientos de moldeo de p ie za s  de espu­

ma p lá s t ic a ,  p ro v is ta s  de una p e líc u la  o p ie l  de m ateria p lá s ­

t ic a  termoendurecible que forma cuerpo con e l l a .  Son cono­

cidos v a rio s  procedimientos para la  fa b ric a c ió n  de ta le s  p ie ­

zas, según lo s  cu a les, se recubre la  su p e rfic ie  in te r io r  d el 

molde destinado a l  moldeo de la  p lega de espuma con una capa 

líq u id a  o pastosa de m ateria p lá s t ic a  no espumante; se tr a ­

ta  e sta  capa de forma que sea f i ja d a  o e s ta b iliz a d a  y luego, 

en e l  molde a s i  recubierto  con la  p e líc u la  no espumante, se 

v ie r te  e l  líq u id o  destinado a c o n stitu ir  e l  cuerpo de espu­

ma p lá s t ic a  propiamente dicho, de suerte que se obtenga un 

cuerpo de espuma recubierto  por una p e líc u la  r íg id a  o f le x ib le  

adherida a la  espuma subyacente. Estos procedim ientos cono­

cidos no dan s a tis fa c c ió n  por razones relacionadas con la s  

modalidades y  medios de puesta en p rá c tic a .

yo se pueden obtener resu ltad os verdaderamente indus­

t r ia le s  más que combinando todos lo s  recursos más re cie n tes  

de l a  química y de la  tecn o lo g ía  y ,  sobre todo, combinando,

con este  conjunto de recursos, medios que aporten l a  so lu ción  

semiautomática d el problema térm ico3

Se podrá, pues, u t i l i z a r ,  según la  invención, una r e ­

sina termoendurecible a base de caucho n a tu ra l, s in t é t ic o , 

c ic la d o , compuesto o a base de fen ol form ol, urea-formo1 , 

melamina, g l i c e r o ít a l ic o ,  epoxydo, p o lie s té r , p o lie th e r  y ,  

principalm ente, una resin a  elastóm era de poliuretan o.

Igualmente se podrá u t i l i z a r ,  como liq u id o  generador 

de la  p e líc u la  o p ie l ,  un líq u id o  que comprenda compuestos 

o re a c tiv o s  aceleradores de lo e  más rápidos, acompañados de 

productos convenientes, ta le s  como d iso lv e n tes, p l a s t i f i -
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ca n te s , agen tes t ix o tr ó p ic o s .

Tambián se podrán em plear medios de a p lic a c ió n  de 

líq u id o  sobre e l  molde, t a le s  que permitan la  u t i l iz a c ió n  

lo s  líq u id o s  generadores de p ie l  más ráp id o s, como por ejem­

p lo  cabezas m ezcladoras, p is t o la s  de doble ch orro, máquinas 

d o s ific a d o ra s  de d o s if ic a c ió n  co n stan te , Igualmente se po­

drá hacer l a  re a c c ió n  to d a v ía  más rápida calentando lo s  in ­

gred ien tes y/o e l  a ir e  de p u lv e r iz a c ió n .

E l empleo conjugado de lo s  medios an tedich os ex ige  

que l a  s u p e r f ic ie  d t i l  d e l molde, sobre l a  cu al se ap lique 

dicho líq u id o  generador de espuma, e s tá  durante todo e l  c ic lo  

de tra b a jo  a una tem peratura conforme a un programa bien  de­

term inado, de su erte  que la s  d iscre p a n cias  in e v ita b le s  entre 

la  tem peratura r e a l  y  la  tem peratura id e a l  tengan l a  menor 

in flu e n c ia  p o s ib le  y que la  cantidad de c a lo r ía s  aportada 

por e l  molde en lo s  in sta n te s  más c r í t i c o s  e s tá  prudentemen­

te  d o s ific a d a .

Vamos a d e f in ir  a con tin uación  un programa id e a l de 

v a r ia c ió n  de l a  tem peratura de l a  s u p e r if ic e  d t i l  d e l molde.

En e l  momento de la  a p lic a c ió n  d e l liq u id o  generador 

de l a  p i e l  sobre la  s u p e r fic ie  in t e r io r  d e l molde, l a  tempera­

tu ra  de e s ta  pared deberá ser d e l orden de , por ejem plo,

80 a iOO°(y, gg g e c ir  bastan te e lev a d a , de su erte  que provoque 

l a  evap o ració n  de lo s  d is o lv e n te s  tan  rápidamente como s e a  

p o s ib le  y que haga su b ir  tan rápidamente como sea p o s ib le  l a  

tem peratura de l a  p i e l ;  por ta n to , que reduzca e l  tiempo de 

- fija c ió n  de e s t a  p i e l ,  pero a l  mismo tiem po, no demasiado 

e lev a d a , para e v i t a r  lo s  r ie s g o s  de e b u ll ic ió n  y  de c a le fa c ­

c ió n , a s i  como lo s  r ie s g o s  de re acc ió n  demasiado v io le n ta  y
30
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heterogénea en e l  espesor de l a  capa-*. Inmediatamente después 

de l a  a p lic a c ió n  d e l líq u id o  sobre l a  s u p e r fic ie  in t e r io r  d el 

molde, l a  tem peratura de e s ta  s u p e r fic ie  deberá e le v a rse  has­

t a  100 -  120° para asegurar l a  f i ja c i ó n  de l a  p i e l .

Eh e l  momento de v e r te r  e l  liq u id o  generador de l a  e s ­

puma sobre la  pared in te r io r  d e l molde, es p re c iso  que la  tem­

peratu ra  de la  pared no sobrepase un v a lo r  c r í t i c o  dependiente 

de l a  n atu ra leza  d e l líq u id o  espumante, por ejemplo de 40 a 

50°C para la s  espumas de lo s  prepolim eros y de 60 a 70°C para 

c ie r t a s  espumas "on e-sh ot", no debiendo e le v a rse  e s ta  tempe­

ra tu ra  sino después d el d e sa rro llo  de la  espuma. La e le v a c ió n  

de la  tem peratura debe ten er lu g a r , entonces, b astan te rá­

pidamente y ,  de p re fe re n c ia , paralelam ente a  l a  e leva ció n  e s­

pontánea de l a  temperatura en e l  núcleo de la  espuma, debido . 

a  la  reacción  exotérm ica, de su erte  que e v ite  lo s  cambios 

térm inos en tre la  p e r i fe r ia  de la  p ie za  y  e l  molde. Se ve, por 

ta n to , que es deseable que la  tem peratura de la  pared in te r io r ,  

d e l molde y  de la  p ie l  a  e l l a  ap lica d a  se e le v e  por aporta­

ción  de c a lo r ía s  provenientes de la  masa misma d e l molde, 

según la  curva misma de calentam iento espontáneo en e l  nú­

c le o  de la  espuma, que se e le v a  de aproximadamente 20°C a 

100° o 120°, por ejem plo, e in c lu so  aun más. E sta  curva se 

e le v a  a l  p r in c ip io  lentam ente, a p a r t ir  del* d e sa rro llo  de la  

espuma, y  luego más rápidam ente, para a lca n za r, lentam ente, 

l a  tem peratura máxima.

S i se t r a t a  de r e a l iz a r  e l  programa id e a l de tempe­

ra tu ra  de la  pared in te r io r  d el molde u tiliz a n d o  un molde buen 

conductor d e l c a lo r , en p iin c ip io  m etálico  y  de escasa  capa­

cidad c a lo r íf ic a .,  por tanto d e lg a d o , es  evidentemente n ecesario
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hacer evolucionar todo e l  espesor d el molde según e l  progra­

ma térm ico deseado. Hay que proceder para este  e fe c to  por ca­

lentam iento y  enfriam iento mediante una aportación de c a lo r , 

cuya intensidad v a r ié  a su vez según un programa correspondien­

te  y  esto  no solamente durante lo s  periodos de tiempo de 

f i ja c ió n  de la  p ia l  y  cochura de la  p ie l  y  de la  e spuma, 

sin o , además, durante e l  tiempo de a p lica c ió n  d el liq u id o  ge­

nerador de p ie l ,  lo s  periodos de tiempo de enfriam iento an tes, 

durante y después de d epositar e l  líq u id o  espumante.

¿hora b ien , e l  molde debe s u fr ir  desplazamientos du­

rante todo e l  c ic lo  de fa b ric a c ió n . Si bien es p osib le  pro­

gramar térmicamente la  sucesión de operaciones durante lo s  

periodos de tiempo largos d e l c ic lo ,  es industrialm ente im­

p osib le  sum inistrar Ras c a lo r ía s  o fr ig o r ia s  n ecesarias du­

rante lo s  periodos de tiempo co rto s, o a l  menos esto  e x ig ir ía  

moldes con c ircu la c ió n  de flu id o  y  un sistem a de regulación  

que sometiese a l  programa uno o vario s  puntos d e l molde, y 

habría d ife re n c ia s  de temperatura entre lo s  d ife re n te s  pun­

to s d el molde delgado. Además, como se verá más adelan te, la  

temperatura y la s  aportaciones términcas deben e sta r  adapta­

das a segu ir de cerca a l  vertid o  de líq u id o  generador de 

p ie l  que dependerá también de un operador, y ningún sistem a 

de regu lació n  o de dependencia puede reaccionar suficientem ente 

a p risa . S i además se tien e  en cuenta e l  gran número de moldes 

n ecesarios para una fa b ricac ió n  en s e r ie ,  este sistem a re su l­

ta  prácticam ente in u t il iz a b le .

Por supuesto, e l  empleo de un molde grueso no hace 

mas que complicar e l  problema m ultiplicando e l  número de ca­

lo r ía s  o de f r ig o r ia s  a sum inistrar.
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La p resen te  invención tien d e a rem ediar la s  d i f i c u l ­

tades an ted ich as y ,  a  e s te  e fe c to ,  para e l  moldeo, según 

e l  procedim iento in d icad o , de p ie za s  de espuma p lá s t ic a  con 

p i e l  o funda p lá s t ic a  term oendurecible ( por ejem plo p ie za s  

de espuma de p o liu retan o  con p i e l  o funda de elástom ero de 

p o liu retan o ) prevee l a  u t i l iz a c ió n  de un molde que a l  menos 

en su p arte  en contacto can la  p i e l  e s tá  construido de una 

m ateria de d é b il  co n d u ctib ilid a d  térm ica , es d e c ir ,  in fe r io r  

a 5 , 10*3 cal/cm^-s. °C, preferentem ente comprendida entre 

10*4 y  5 . -{C"4 cal/om..s..°C, y  de a p rec ia b le  c a lo r  e s p e c íf ic o  

re fe r id o  a l  volumen, e s  d e c ir ,  su p erio r a 0 ,1 cal/cm3 .

Como se v e ré  por e l  ejemplo dado a co n tin u ación , la  

u t i l iz a c ió n  de un molde t a l ,  de co n d u ctib ilid ad  térm ica de un 

órden de magnitud píen veces más d é b il que la  de lo s  moldes de 

a ce ro , perm ite r e a l i z a r  automáticamente un programa térm ico 

predeterminado y  m inim izar l a  in flu e n c ia  de la s  d iscre p a n cia s  

que su rjan  en tre  e l  programa id e a l y  e l  programa r e a l .

por o tra  p a rte , durante la s  pocas decenas de segundos 

c r í t i c o s  de a p lic a c ió n  de la  p i e l ,  es im portante, no solamente 

e v it a r  la  c a le fa c c ió n  y  e l  burbujeo, sin o  también e v i t a r ,  

sobre todo durante lo s  prim eros segundos, una ap o rtació n  de­

masiado v io le n ta  de c a lo r ía s  que produzca una tem peratura de­

masiado d ife r e n te  en tre  la s  dos caras de l a  p i e l .  La d é b il 

co n d u ctib ilid a d  térm ica d el molde r e a l i z a  automáticamente e s ­

t a  d o s if ic a c ió n .

Pbr ú ltim o , se ve que con e s ta  c la se  de molde, es la  

lle g a d a  d e l liq u id o  sobre e l  molde lo  que determina autom ática 

y  instantáneam ente l a  adaptación térm ica deseada y  se comprende 

que ningún sistem a de re gu la c ió n  sobre un molde m etá lico  po­

drá dar e s ta  adaptación in stan tán ea.
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Entre lo s  m a teria les-d e  s o a s a  co n d u ctib ilid ad  téim ieag. 

se puede esco ger una r e s in a , es  d e c ir ,  un caucho o una m ateria 

p lá s t ic a  y  principalm ente una m ateria  p lá s t ic a  f l e x i b l e  o 

e la s tim e ra , ta l como un elastim ero  de p o liu retan o  o de S i l i ­

con.

E l empleo de un molde de m ateria  f le x ib le  o fre ce ,a d e ­

más de la s  v e n ta ja s  aeSaladas a r r ib a , la s  de p e rm itir  un d es­

molde f á c i l ,  debido a su ap titu d  para l a  deform ación, que pro­

voca e l  despegue su cesivo  de todas sus p a r te s . E l empleo de 

elastóm eros de s i l i c ó n  evita:.' l a  adherencia de la  p ie l  polim e- 

r iza d a  s in  e x ig i r  e l  empleo de un producto cu a lq u iera  de des­

molde que c o r r e r ía  e l  p e lig r o  de m ezclarse a l  líq u id o  genera­

dor de la  p ie l  en e l  momento de su a p lic a c ió n , d e ja r ía  h u e lla s  

sobre e l  molde y  sobre la  p ie z a , a lte -ra r ia  e l  aspecto  d e l produc­

to  y  e x ig i r ía  su lim p ie za .

ER co n tra p a rtid a , e s to s  elastóm eros tie n en  tendencia 

a rehusar e l  remojo d e l líq u id o  c o n s t itu tiv o  de l a  p i e l ,  que 

tie n e  la  ten d en cia  a recodarse dejando sobre e l  molde p la ca s  

no c u b ie r ta s .

E sto  puede p a lia r s e  p isto lean d o  e s ta  p ie l  muy progre­

sivam ente. A l p r in c ip io  se a p lic a  un simple v e lo  o red muy f in a  

y  tran sparen te  cuyo espesor es tan  d é b il que sus ten sio n es lo n ­

g itu d in a le s  no son s u fic ie n te s  para vencer la  adherencia co n tra  

l a  pared, por muy d é b il que sea  e s ta  adherencia. E ste  v e lo  se 

f i j a  en algunos segundos y  se puede re cu ü ir  con o tro  segundo 

v e lo  más espeso y  lu eg o , to d a v ía  algunos segundos más ta rd e , 

con un te r c e r  v e lo  aún más esp eso . l a  capa es a p lica d a  a s i  en 

v a r ia s  v e c e s , correspondiendo lo s  in te rv a lo s  a  lo s  periodos de 

a p lic a c ió n  de p is t o la  a la s  o tra s  p a rte s  de l a  p ie za . En e l
30
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caso de una p ie za  estrech a  y  larga, e sto  nos l l e v a r ía  a a p l i ­

ca r  t s  p is t o la  v a r ia s  veces de una extremidad a l a  o tr a , c a r­

gando un poco más cada vez..

E l  molde podrá rep rod u cir e l  grano de lo s  cueros o 

de lo s  t e j id o s .  Podrá, igualm ente, reproducir la s  co stu ra s , 

a s i  como la s  ondulaciones, rebordes e t c .  d estinadas a dar a la  

p e l íc u la  l a  defarm abilidad deseada en la s  d ife re n te s  d ir e c ­

ciones como se hace habitualm ente para lo s  a s ie n to s  hechos de 

cuero o de te jid o s  que poséen poca deform abilidad e lá s t ic a .

E l molde podrá rerp od u cir además de e s ta s  formas com­

p lic a d a s , s u p e r f ic ie s  mates o b r i l la n t e s ,  e s tr ia d a s , granu­

lad as e tc  - .

Das s u p e r f ic ie s  no l i a a s  están  d estin adas a  l im it a r ,  

en e l  caso de a s ie n to s  o.de r e c l in a t o r io s ,  l a  s u p e r fic ie  de 

contacto en tre  e l  cuerpo y  la  p e l íc u la  s u p e r f ic ia l ,  y  a p e r -  

m it ir  una c ir c u la c ió n  de a ir e  en todos lo s  sen tid os por e s ­

ta s  e s t r ía s  que co n stitu yen  o tros tan to s canales s u p e r fic ia ­

l e s .

Das cu b ie rta s  de lo s  moldes serán  tam bián,preferen­

temente , de e scasa  co n d u ctib ilid ad  cuando hayan de s e r  r e ­

cu b ie rta s  de p i e l .  POr e l  c o n tra r io , s i  están  solamente en 

contacto con la  espuma y  particularm ente con la  espuma después 

de su d e s a r r o llo , siendo e l  líq u id o  espumante depositado en 

e l  propio molde,, la s  cu b ie rta s  podrán se r  b ien  de m eta l, 

b ien  de o tro s  m a te ria le s . POr l a  misma razón, s i  están  to ­

ta l. o parcialm ente re cu b ie rta s  de p i e l ,  la s  cu b ie rta s  s u f r i ­

rán la s  mismas operaciones que lo s  moldes, m ientras q ie , en 

e l  caso co n tra rio , b astará  l l e v a r la s ,  por enfriam iento natu­

r a l  a l a  tem peratura deseada, en e l  momento en que se v u e l­

van a co lo ca r  sobre lo s  moldes.
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S& puede, preferentem ente co n so lid ar o dar r ig id e z  a 

lo s  moldes d otándoles, b ien  de una.armadura in t e r io r ,  bien  de una 

armadura e x te r io r  o "cuna"*, en una o v a r ia s  p ie z a s .

Da cuna puede ser de má;al, b ien  en chapa, bien  en per­

f i l e s ,  biai de fu n d ic ió n , en m ateria  p lá s t ic a  r íg id a  m asiva, 

a lv e o la r  o compuesta y ,  en todos lo s  casos la  tuna puede s e r  de 

s u p e r fic ie  continua o calad a.

Da cuna puede e s t a r  hecha en una so la  p ie za  o en  ̂ . 

v a r ia s  p ie za s  unidas la s  unas a la s  o tr a s , por ejemplo mediante 

a r t ic u la c io n e s  o co rred eras.

para obtener la s  máximas ve n ta jas  d el empleo del-molde 

a rr ib a  d e s c r ito ,  se podrá adoptar una p ie l  de elástom ero de 

p o liu retan o . E sta  p ie l  e s ta rá  co n stitu id a  por lo s  elementos 

más aptos para dar un producto de a l t a  calid ad  y  una velocid ad  

de reacció n  muy grande. Por e l lo  se empleará una m ezcla de po- 

l i é s t e r  o p o liá te r  y  de un prepolim ero o p o liá s t e r  o p o íie te r  

y de un iso c ia n a to , y a l  agente de r e t ic u la c ió n  o de cocción 

será  un compuesto escogido en e l  grupo de la s  poliam idas, po- 

l i o l e s ,  poliam inas, compuestos epoxydos y  compuestos que ten ­

gan por lo  menos dos grupos SH, t a le s  como e l  t io g l ic o la t o  

de e t i le n o - g l i c o l .

Según l a  rapidez de re acc ió n , lo s  d ife re n te s  c o n sti­

tuyentes de l a  m ezcla generadora de la  p ie l  pueden s e r  m ezcla— 

doa antes de su a p lic a c ió n  sobre e l  molde, o b ien , s i  e sto s  

co n stitu ye n te s  tien en  una acción  demasiado ráp id a , ser d o s i f i ­

cados y  m ezclados en forma continua en una cabeza m ezcladora 

de donde la  m ezcla se a  .proyectada inmediatamente sobre e l  mol­

de.

Eh e sto s  dos casos, la  m ezcla puede ser ap licad a  so­

bre e l  molde b ie n  a p is t o la ,  b ien  a p in c e l o por e sp á tu la  o



por moldeo r o ta tiv o  u otro  procedim iento de a p lic a c ió n .  ̂ '

En e l  caso de que tengan una acción demasiado rápida 

in clu so  para ser mezclados en una ca&sza m ezcladora, lo s  in ­

gred ien tes  podrán se r  proyectados separadamente por una p is y  

to la  de dos p u lverizad ores mezclaáosB entre la  s a lid a  de la  p is -  

' to la  y la  lle g ad a  a l  molde.

En e l  caso en que lo s  in gred ien tes sean demasiado v i s ­

cosos, ta le s  como lo s  prepolímero de p olin retan o, o só lid o s , 

ta le s  como c ie r to s  r e a c tiv o s , como la  m atafenilenodiam ina, 

que no pueden ser mezclados o proyectados por una p is t o la  en su 

estando normal, se lo s  d isu elve  convenientemente en d iso lven ­

te s  apropiados, por ejemplo e l  monoclorobenceno.

Para e v it a r  ten er que poner demasiado d is o lv e n te , que 

evidentemente habrá de ser  evaporado u lteriorm en te, lo  que 

presenta lo s  inconvenientes de re q u e rir  tiempo para e n fr ia r  

e l  producto y  e l  molde y , por consiguiente re ta rd a r la  reac­

ció n , dar contracción  a la  p ie l  y l le v a r  consigo gastos suple­

m entarios, se puede ad icion ar a uno y/o a otro ingrediente un 

p la s t i í io a n te  y  escoger, entre lo s  p la s t i f ic a n te s  p o s ib le s , un 

d iso lven te  de r e a c tiv o , por ejemplo e l  d io c t i l f t a la t o ;  e l  

p la s t i f ic a n t e ,  además de todas la s  ven ta jas  an ted ich as, disminu­

ye ye e l  p re c io  d e l p rod u cto ..p ara  no cambiar la  calidad  d el 

producto terminado, se pueden escoger in gred ien tes que den 

normalmente un producto más r íg id o  que lo  n e ce sa rio ,'d e  suer­

te  que la  ad ició n  d el p la s t i f ic a n te  re tr a ig a  l a  r ig id e z  o la  

f le x ib i l id a d  a l  grado conveniente.

Para e v it a r  que la  capa líq u id a  ap licad a  contra e l  

molde no se escu rra  por gravedad a lo  la rg o  de la s  paredes no 

h o rizo n ta le s , se agrega convenientemente un agente tix o tr ó p ic o , 

por ejem plo, s í l i c e  co3aLdal, lo  que perm ite obtener tod avía
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más fácilm ente una p ie l  más espesa ( 0 ,1 a 1 mm e in clu so  más), 

en una so la  fase  de tra b a jo . Se puede aun a c e le ra r  la  reacció n  

calentando uno o ambos co n stitu yen tes de la  p i e l ,  a s i  como e l  

a ir e  de p u lv e riza c ió n .

á . f i n  de in m o vilizarlo  durante e l  menor tiempo p o s ib le , 

e l  molde puede ser mantenido en toda su masa, a excepción de su 

s u p e rfic ie  in t e r io r ,  a una tem peratura aproximadamente constan­

te  d e l orden de 110 a 120^C.

En lo  que concierne a l a  pared in te r io r  d e l molde, pue­

de redu cirse  su temperatura en una reducida parte de su espe­

so r , a l  v a lo r  deseado, antes de d ep o sitar e l  liq u id o  generador 

de p ie l  yyfo antes de d ep o sitar e l  liq u id o  generador de espuma 

por medio de enfriam ien to, t a l  como e l  de una exposición  un po­

co prolongada a l  a ire  ambiente, o t a l  como e l  de un soplado de 

*

Se ha supuesto hasta aquí que se operaba de acuerdo con 

un c ic lo  "caliente"*, es d e c ir , durante e l  cual era  calentado e l  

molde. pbro, en c ie r to s  casos, se puede operar de acuerdo con 

un c ic lo  "frió"*, es d e c ir , en e l  cual e l  molde no re c ib a  ca­

lo r ía s  d e l e x te r io r  sino únicamente la s  pocas c a lo r ía s  que pro­

vienen de la s  reaccion es exotérm icas de formación de l a  p ie l  y  

de la  espuma. En e s te  caso, se adoptará un molde delgado, de 

espesor comprendidos, por ejem plo, entre 0,5 y. 1 mm. de e lá s -  

tómero y  que podrá e s ta r  contenido en una cuna a is la n t e ,  como 

por ejemplo de espuma de p o liu retan o . Por razón de su escaso 

espesor y por tanto de su escasa  masa térm ica, e l  molde no 

absorberá más que pocas de la s  c a lo r ía s  provenientes de la s  

reaccion es y  por tanto la s  red u cirá  muy poco.

En c ie r to s  casos, to d avía , se podrá adoptar un progra­

ma de temperatura interm edia en tre e l  programa "ca lien te" y  e l30
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programa, "frió"* a temperatura sensiblemente constante para 

la  masa d e l molde.

Finalmente, en c ie r to s  casos, se abandonará la  tem­

peratura media aproximadamente constante. Se podrá así e v ita r  

e l  vo lver a poner e l  molde en e l  horno después de a p lic a r  la

p is to la  a la  p ie l .  La p ie l  se calen tará  por aportación de ca­

lo r ía s  ^precedentes d el molde y  por su propia reacción exo­

térm ica. La f i ja c ió n  será más progresiva que en e l  caso pre­

cedente y habrá menos necesidad de e n fr ia r  la  su p erfic ie  antes 

de d epositar e l  líq u id o  espumante. Después d el espumado se 

volverá  a poner en e l  horno. En este  caso e l  molde pasará a l  

horno una so la  vez por c ic lo ,  en lu gar de dos veces. La tempe­

ratu ra  media d el molde se habrá reducido sensiblemente en e l  

momento de depositar la  espuma y se deberá aumentar entonces 

la  temperatura d el horno para vo lver a a lcanzar la  tempera­

tura f in a l  de 11O a 120°, en e l  caso de lo s  mismos ingredien­

te s .

Eh este  caso, se deberá disponer de moldes cuya cuna 

sea buena conductora, por ejemplo de metal y no de p lá s t ic o , 

sobre todo s i  es a lv e o la r , puesto que todas la s  c a lo r ía s  d el 

recalentam iento d el molde deberán atravesar e sta  cuna. Como 

se ve cualquiera que sea e l  programa térmico e le g id o , e l  mol­

de de escasa conductibilidad térm ica r e a liz a  este  programa 

muy simple y automáticamente.

Además* es notable que una misma discrepancia entre 

la  temperatura id e a l y  la  temperatura r e a l ,  en un momento 

cualquiera d e l c ic lo ,  tien e mucha menos importancia con un mol­

de de conductibilidad  escasa que con un molde m etálico , porque 

e l  intercambio térmico entre e l  molde y la  p ieza es mucho más 

d éb il y  es evidente que, incluso con una d iferen cia  de tempe- 

* ratura elevada entre e l  molde y e l  líqu id o  que a l l í  se deposi­

ta ,  la  tra n sfe re n cia  de c a lo r ía s  de uno a otro no será  jamás



-  13 - 284580

5

1C

15

2a

25

30

exagerada.

A t í t u l o  de ninguna manera lim ita t iv o , se han rep re­

sentado en e l  dibujo adjunto tr a s  ejemplos de moldes, en  lo s  - 

cu ales puede ser puestos en p r á c t ic a  e l  procedim iento, d i­

bujo en e l  cu a l;

-  la  fig u ra  1 representa una sección  de un molde destinado a 

moldear, según un c ic lo  "caliente"**, una p ie za  enteramente r e -  

cu b ierta  de p ie l ;

-  l a  f ig u r a  2 representa la  sección  de un molde destinado a 

moldear, en c ic lo  " c a lie n te "  una p ie za  re cu b ierta  de p ie l  en 

su p arte  in fe r io r  y  sus lados solam ente,

-  la  f ig u ra  3 representa la  sección  de un molde destinado a 

moldear la  misma p ieza  de l a  f ig u r a  2, pero en c ic lo  " fr ió " '.

En lo s  ejemplos representados, e l  molde 5 , de m ateria de 

escasa  co n d u ctib ilid ad  contiene e l  cuerpo de espuma 1 re cu b ier— 

to de la  p ie l  2 y  reforzado de una armadura in te r io r  3 la  cu al 

e stá  p ro v is ta  de un medio de f i ja c ió n  4 .

En e l  ejemplo de la s  f ig u ra s  1 y  2 , e l  molde 5 es  

bastante espeso, por ejemplo de 10 a  20 mm. y  e s tá  contenido 

en una cuna 6 de chapa de a cero .

En e l  ejemplo de la  f ig u ra  2 , la  cu b ie rta  8, que no 

e s tá  en contacto con l a  p ie l  2, e s t á  co n stitu id a  por una p ie ­

za m etá lica , por ejemplo una simple chapa de acero o de a lu ­

minio .

Por e l  co n tra rio , en e l  ejemplo de la  f ig u r a  1 en que 

l a  p ie l  2 recubre enteramente l a  p ie za  1. y ,  por co n sigu ien te , 

e n tra  en contacto con la  parte  superior ig u a l que con la  par­

te in fe r io r ,  la s  dos parte  5 y  ?  d el molde son prácticam ente 

id é n tic a s . Comprenden cada una un medio molde de m ateria de e s ­

casa co n d u ctib ilid ad  térm ica, por ejemplo de elastóm ero de
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s ilic Ó n  y dos "cunas"* 6, 8 de m 

acero o de alum inio.

En e l.  ejem plo de la  f ig u r a  3 ̂ destinado a tr a b a ja r  de 

acuerdo con un c ic lo  "frio*^, e l  molde 5 e s tá  reducido a l  espesor 

más d é b il p o s ib le , por ejemplo 0 ,5  a 1 mm., para l im ita r  a l  mí­

nimo l a  ab sorció n  e je r c id a  por e l  molde de la s  c a lo r ía s  produ­

cid as  por la  re a c c ió n  exotérm ica de l a  p i e l  y de la  espuma. E 1 e s ­

p acio  9 , en tre  e l  molde 5 y  la  cuna 6, e s tá  re llen ad o  §o r una ma­

t e r ia  de co n d u ctib ilid a d  térm ica y  de capacidad térm ica tan d é- 

. b i le s  como sea  p o s ib le , por ejem plo, de espuma r íg id a  de p o liu r e -  

tano. Dé e s ta  manera no habrá prácticam ente ningún escape de ca­

lo r ía s  a  tr a v é s  de l a  masa 9.

Da c u b ie rta  8 e s ta r á  también preferentem ente co n stitu id a  

por una m ateria  de poca co n d u ctib ilid a d  térm ica , por ejemplo 

de m ateria p lá s t ic a  r íg id a  d e l género epoxydo para e x tr a e r  tan  

pocas ó a lo r ia s  como sea p o sib le  de la  espuma.

Vamos a d e s c r ib ir  a continuación un ejemplo de puesta en 

p r á c t ic a  d e l procedim iento según la  invención  mediante uno de lo s  

moldes d e s c r ito ,  por ejem plo e l  de l a  f ig u r a  1 , con v is t a s  a l a  

fa b r ic a c ió n , según e l  c ic lo  "'caliente"^, de una p ie z a  moldeada, 

c o n stitu id a  por ejemplo por una p i e l  2 de p .oliuretano f l e x i b l e ,  

imitando cuero y  r e lle n a  de una espuma sem irígida 1 igualmente 

de p o liu re ta n o .

Estando e l  m o ld e .a b ierto , se a p lic a  a l  in t e r io r  la  mez­

c la  líq u id a  destinada a c o n s t it u ir  l a  p i e l  de la  p ie z a  a f a b r i ­

c a r , por ejem plo una m ezcla d estin ada a  dar un p o liu retan o  

e la stim e ro .

Durante cada uno de lo s  dos period os de tiempo la rg o s  

d e l c ic lo  de fa b r ic a c ió n , es d e c ir ,  l a  f i ja c i ó n  de l a  p i e l  y  la  

cocción  de l a  p i e l  y de la  espuma, e l  molde se encuentra en un

horno fuertem ente v e n tila d o  y calentado a una tem peratura cons­

ta n te ,  por ejem plo d e , l 20<>C.. La masa d e l molde toma, por ta n to ,
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l a  temperatura 3e l  horno o aproximadamente

Supongamos que se e s t á  e n  curso de tra b a jo  continuo.

En e l  momento en que e l  molde sa le  d el hom o, se desmolda l a  

p ie z a . La pared in te r io r  ée e n fr ia  rápidamente en alguna cen­

tésim as de m ilím etro de esp eso r. S i e s te  enfriam iento es su­

f ic ie n t e  para comenzar s in  r ie sg o  l a  p u lv e riza c ió n  d e l líq u id o  

generador de p i e l ,  se procede a l a  p royección , por ejemplo 

mediante p is t o la ,  enfriándose la  su p e rfic ie  d e l molde más 

profundamente, por ejemplo a 30 o 40°C en la  s u p e r fic ie  y a  

70 u 8o°C a un mm. de profundidad. S*i, por e l  c o n tra r ío , 

fu e ra  n ecesario  un enfriam iento p re v io , se s o p la r ía  a ír e  

antes de emplear la  p is t o la .  En todo caso , por l a  so la  a p l i ­

cación  de la  p is t o la ,  eventualmente precedida de un soplado 

de a i r e ,  se regu la  fácilm ente la  temperatura in te r io r  d el mol­

de. Se sobreentiende que cuanto más breve e intenso sea e l  

empleo de l a  p is t o la ,  tanto más importante será  e l  enfriam iento 

y menos profundo será  e l  mismo. S I , como se ha dicho p rece­

dentemente, se procede p o r 'v e lo s  su ce siv o s , sucederá lo  con­

t r a r io .  Experimentalmente se encontrará l a  mejor combinación 

de e sto s  d ife re n te s  parám etros.

En cuanto se ha terminado e l  empleo de la  p is t o la ,  

l a  tem peratura de la  cara  in t e r io r  d e l molde y , por co n si­

g u ie n te , de la  p i e l ,  s e  e le v a  progresivam ente por la  so la  

ap ortación  de la s  c a lo r ía s  contenidas en la  masa d e l molde, 

habiendo dism inuido poco la  tem peratura de e s ta  masa en e l  

curso d e l empleo de la  p is t o la ,  por razón de su e sc a sa  con­

d u c tib ilid a d  térm ica. A l mismo tiem po, a  p a r t ir  d e l cese d el 

empleo de l a  p is t o la ,  e l  molde a b ie r to  se ha v u e lto  a in tr o ­

d u c ir  en e l  horno a 120°, y  e s  e l  a i r e  a 120° e l  que vien e 

a r e c a le n ta r  a la  vez e l  in te r io r  y e l  e x te r io r  d e l molde .

10
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En cuanto l a  f i ja c i ó n  de la  p i e l ,  es d e c ir  su grado de 

p o lim e riza c ió n , es s u f ic ie n te ,  e l  molde se saca nuevamente d e l 

horno*

Lo mismo que p ara  la  a p lic a c ió n  de la  p i e l ,  l a  tempe­

ra tu ra  de la  p i e l  a p lica d a  a l a  pared in t e r io r  debe s u f r ir  

red u cción . E sta  reducción  s e rá , en g e n e ra l, re a liz a d a  en forma 

s u fic ie n te  por la  simple d ep osició n  d e l liq u id o  espumante, a 

condición  de que e s te  dltim o pueda so p o rtar, durante lo s  prime­

ros segundos de a p lic a c ió n , la  tem peratura de l a  p i e l .

S i  e l  líq u id o  espumante es demasiado se n s ib le  para so­

p o rta r  e s t a  tem peratura, e s  s u fic ie n te  e n fr ia r  l a  p i e l ,  p re v ia ­

mente a  l a  d ep o sic ió n , sea por l a  sim ple a cc ió n  d e l a ir e  am biente, , 

sea por un soplado de a ir e  durante algunos segundos, para dar 

tiempo a la  espuma a d e s a rro lla rs e  an tes de que l a  temperatu­

ra  de la  p i e l  no haya subido a un v a lo r  c r í t i c o .

B a sta , pues, re g u la r  e l  modo de enfriam iento p re v io , 

n a tu ra l o fo rza d o , y  la  duración de e ste  en friam ien to , para ba­

ja r  la  tem peratura de l a  p i e l ,  y , eventualm ente, de la  super­

f i c i e  subyacente d el molde, lo  s u fic ie n te  para p e rm itir  un 

buen d e s a rro llo  de la  espuma.

Entonces se vuá-ve a c e r r a r  e l  molde y  se mete de nuevo 

en e l  horno. Como.v a r ia n te , se puede, evidentem ente, in tro d u cir  

e l  liq u id o  espumante por un o r i f i c i o  en $1 molde previamente 

cerrado de nuevo. La operación de form áción de espuma se v e r i ­

f i c a  durante 10 a  30 segundos y  l a  re acc ió n  de p o lim erizació n  

exotérm ica se d e s a rro lla  entonces en e l  nácleo de la ; espuma .

30
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Como quiera que e l  núcleo áe la  espuma no recib e  mas ca­

lo r ía s  que la s  de e s ta  reacción  y  que e s ta  últim a le  b asta  para 

subir espontáneamente a i 00-120° y a veces aún más para que se 

opere su reacció n  completa, se comprende que sea n ecesario , 

para conseguir una espuma homogénea, que la  temperatura de su 

p e r ife r ia  se e leve  a la  misma velocidad que la  temperatura d el 

núcelo, e s  d ecir  espontáneamente, s in  que prácticam ente e sta  

p e r ife r ia  intercambie c a lo r ía s  con la  pared in te r io r  d el molde.

Ahora b ien , precisamente g ra cia s  a e sta  escasa conduc­

t ib ilid a d  té rm ica ,la  temperatura de la  masa del molde se ha re ­

ducido poco durante e l  enfriam iento s u p e r fic ia l  y  l a  deposición 

d e l líq u id o  espumante, y  la  reserva  de c a lo r ía s  contenidas en 

l a  masa d el molde asegura e l  recalentam iento de su pared in ­

te r io r  según unaacurva semejante a l a  curva de subida en tempe­

ratura en e l  núcleo de la  espuma. La cara in te r io r  de la  p ie l  

.súber por s i  misma a la  proximidad de 100° a l  mismo tiempo q¡.e e l  

núcleo de l a  espuma, y  toda la  p ieza  de espuma, se cuece en la s  

M asas condiciones. .. ^

S i se constatara que e l  enfriam iento p revio , que habrá 

sido lim itado a l  tiempo s u fic ie n te  para obtener una buena 

producción de espuma, da lu gar a una curva de subida de tem­

peratura de la  p ie l  más rápida que la  d el núcleo de la  espuma, 

siempre se podrá aumentar la  duración de este  enfriam iento pre­

vio para" retard ar la  subida de temperatura de la  p ie l  y  hacer 

que la s  dos curvas de subida de temperatura, la  de la  p ie l  y  

la  d el núcleo de la  espuma, sean tan próximas como sea p o s ib le .

Se ve, pues, que con e l  molde de escasa conductibilidad 

térmica y de masa térm ica apreciab le  se dispone áe un medio 

simple y  prácticam ente autómatico para r e a liz a r  e l  programa 

térmico id e a l.
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Lo?, d e scrito  anteriormente a manera de ejemplo podrá 

ser objeto de m ú ltip les variacio n es ¿entro d el marco de la  inven­

ción.

NOTA. DE REIVINDICACIONES

5 Se re iv in d ic a  como de prc¡ia y  nueva invención a favo r

de S o ciété  Anonyme CBSEPO, dom iciliada en 10 C ó rra te r ie , Ginebra 

(S u iza), lo  e sp ecificad o  en la s  s ig u ien tes  re iv in d ica cio n e s?  

PRIMERA.- Procedimiento perfeccionado de'moldeo de p iezas de 

espuma p lá s t ic a  p ro v ista s  de una funda o en voltura de m ateria 

,10  p lá s t ic a  que haga cuerpo con e l l a ,  d el tip o  en que se recubre

la  s u p e rfic ie  in te r io r  d e l molde destinado a l  moldeo de la  

p ie za  de espuma, con una capa liq u id a  o pastosa de m ateria p lá s ­

t i c a  termoendurecible no espumante, se tr a ta  e s ta  capa de forma 

que se f i j e  o e s t a b i l ic e ,  y luego , en e l  molde a s i  recu b ierto  

1? por la  p e líc u la  no espumante, se v ie r te  e l  líq u id o .d estin ad o  a

c o n s t itu ir  e l  cuerpo de espuma p lá s t ic a  propiamente dicho, de 

suerte que se obtenga un cuerpo de espuma recu b ierto  de una pe­

l íc u la  r íg id a  n f le x ib le  adherida a la  espuma subyacente, carac­

terizad o  en que se u t i l i z a  un molde e l  cu a l, por lo  menos en 

20 su parte  en contacto con la  p ie l  es de una m ateria compacta, es

-decir, no esponjosa, de conductibilidad M ím ica escasa,, es 

d e c ir , in fe r io r  a 5 . 10**3 cal/cm .s.o  c ,  preferentemente compren­

dida entre 10-4 y  5.io**4 cal/cm .s.°& , pero de ca lo r  e sp e c ific o  

ap rec ia b le , relacionado a l  volumen, es d e c ir , superior a 0,1 

^5 cal/cm .3 .

SEGUNDA.- Procedimiento segdn la  re iv in d ica c ió n  prim era, ca­

racterizad o  en que e l  molde es de una re sin a .

TERCERA.- Procedimiento segdn la  re iv in d ica c ió n  segunda, ca ra c­

terizad o  en que e l  molde es de una elastóm ero, es  d e c ir , de una
30
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re s in a  f l e x i b l e .

CUARTA.-  Procedim iento según la  segunda r e iv in d ic a c ió n , c a ra c te ­

rizad o  en que e l  molde es de una m ateria p lá s t ic a  f l e x i b l e ,  es 

d e c ir ,  de un elastóm ero s in t é t ic o .

QUINTA.- Procedim iento, según l a  r e iv in d ic a c ió n  cu a rta , c a r a c t e r i­

zado en que e l  molde es de un elastóm ero de s i l i c ó n .

SEXTA.-Erocedim iento según una de la s  re iv in d ic a c io n e s  preceden­

t e s ,  c a ra cte r iza d o  en que e l  molde e s tá  contenido en una cuna r í ­

g id a .

SEPTIMA.- Procedim iento según l a  r e iv in d ic a c ió n  s e x ta , c a ra cte ­

riza d o  en que la  cuna es de m eta l.

OCTAVA.-  Procedim iento según l a  r e iv in d ic a c ió n  s e x ta ,  c a r a c te r i­

zado en'que la  cuna es  de m ateria  p lá s t ic a .

NOVENA.- Procedim iento según la s  re iv in d ic a c io n e s  s e x ta , séptim a 

y  o ctava , ca ra cte riza d o  en que l a  cuna e s  de s u p e r f ic ie  ca lad a. 

DECIMA.- Procedim iento según una de la s  re iv in d ic a c io n e s  p rece­

d en tes, ca ra c te r iza d o  en que la  cu b ie rta  d e l molde e s tá  c o n s t i­

tu id a  como, e l  molde, por lo  menos en cuanto que l a  misma e s tá  

t o t a l  o parcialm ente re cu b ie rta  de p i e l .

UNDEBIMA.- Procedim iento según una de la s  re iv in d ic a c io n e s  p re­

ced en tes, ca ra cte r iza d o  en que la  p ie l  es de una r e s in a  termoen-

d 'urecible *

DUODECIMA.- Procedim iento según e a lq u ie ra  de Jas r e iv in d ic a ­

cion es p reced en tes, c a ra c te r iz a d a  en que la  p i e l  e s  de e la s t ó -  

mero de p o liu re ta ñ o .

DECIMOTERCERA. -  Procedim iento según l a  r e iv in d ic a c ió n  duodécima 

ca ra cte riza d o  en que l a  p ie l  e s tá  c o n stitu id a  por un compuesto 

e le j id o  en e l  grupo de lo s  p o l ié s t e r e s ,  p o liá te r e s  y  sus prepo- 

30 lim eros y  de iso c ia n a to  y  e l  agente de r e t ic u la c ió n  es un com-



1?

20

-  20 -

284580
puesto e le g id o  en e l  grupo de la s  poliam id as, p o ly o le s ¿

poliaminas^ compuestos epoxydos y  compuestos <yte tengan por 

lo  menos dos grupas SH.

DECIMOCUARTA.- Procedim iento según una de la s  r é iv in d ic a -  

5 ciones p reced en tes, c a ra c te r iz a d o  en qué lo s  d ife re n te s  cons­

t itu y e n te s  de lám esela de form ación de la  p i e l  han s id o  mez­

clados an tes de su a p lic a c ió n  a l  molde.

DECIMOQUINTA.-  Procedim iento según una de la s  re iv in d ic a c io n e s  

preced en tes, ca ra cte riza d o  en que lo s  d ife re n te s  c o n stitu ­

yo yen tes de la  m ezcla de form ación de la  p ie l  están  d o s if ic a ­

dos y  mezclados mediante operación continua en una cabeza 

m ezcladora desde l a  que es a p lic a d a  l a  m ezcla inmediatamente 

sobre e l  m olde.

DECIMOSEXTA. -  procedim iento según una de la s  re iv in d ica c io n e s  

p reced en tes, ca ra cte riza d o  en que lo s  d ife r e n te s  c o n s t itu ­

y e n te s  de la  m ezcla de form ación de la  p i e l  son proyectados 

separadamente mediante una f i s t o l a  de dos p u lv e riza d o re s  y  

m ezclados seguidamente entre su s a lid a  de la  p is t o la  y  su 

lle g a d a  a l  m olde.

DBCIMOSBPTTMA. -  Procedim iento según una de la s  re iv in d ic a c io n e s  

preced en tes, c a r a c te r iz a d a  en que e l  empleo de l a  p is t o la  se 

opera por v e lo s  su ce siv o s .

DECIMOCTAVA.-  Procedim iento según una de la s  re iv in d ic a c io n e s  

p reced en tes, ca ra c te r iz a d o  en que algunos de lo s  d ife re n te s  

25 co n stitu y e n te s  de la  m ezcla de form ación de l a  & ie l  se d i­

suelven  en d iso lv e n te s  apropiados.

DECBSONOVENA. -  Procedim iento según una de la s  re iv in d ic a c io n e s  

p reced en tes, ca ra c te r iza d o  en que, por lo  menos a uno de lo s  

co n stitu y e n te s  de l a  megcla de form ación de l a  p i e l ,  se le

10
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VIGESIMA.-  Procedimiento según la  re iv in d ica c ió n  decimonovena, 

caracterizad o en que se e lig e  como p la s t if ic a n te  un d iso lven te  

d el r e a c tiv o .

VIGESIMAPPIMTTRA.- Procedimiento según una de la s  re iv in d ic a ­

ciones preceden tes, caracterizad o en que.se agrega un agente 

tix o tró p ic o .

VIGESIMASEGUNDA.-  Procedimiento según una de la s  re iv in d ic a ­

ciones precedentes, caracterizad o en que se ca lie n ta  por lo  

menos uno de lo s  con stitu yen tes de la  p ie l  a s i  como e l  a ire  de 

p u lverizac ió n .

VIGESIMATERCERA.- Procedim iento.según una de la s  re iv in d ic a ­

ciones precedentes, caracterizad o en que se mantiene e l  molde 

en la  mayor parte de su  espesor a una 'temperatura aproximada­

mente constante d el orden de 100-120°, durante todo e l  c ic lo  

de la s  operaciones.

VIGESIMACUARTA..-  Procedimiento según la  re iv in d ica c ió n  preceden­

te ,  caracterizad o en que se mantiene e l  molde, en la  mayor par­

te  de su esp eácr, a una temperatura aproximadamente constante 

e ig u a l a la  temperatura ambiente durante todo e l  c ic lo  de la s  

operaciones.

VIGESIW AQUIETA.-  procedimiento según la  re iv in d ica c ió n  v ig e s i-  

matercera caracterizad o  en que se mantiene e l  molde a una tem­

peratura aproximadamente constante, intermedia entre 100  ̂ y 

la  temperatura ambiente.

irríivsnsuSEXTA.-  Procedimiento según una de la s  reh?indicaciones 

precedentes en e l  cual a l temperatura media d e l molde se reduce 

progresivamente durante la  f i ja c ió n  de la  p ie l  y  se vuelve a 

e le v a r  mediante su paso a l  horno durante la  cocción de la  

espuma y  la  cocción f in a l  de l a  p ie l .
30
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yiGESTMAS-RPTTMA.- Procedimiento según la s  reivindicaciones v ig e -  

simateroerá, vigesimaquinta y  vige simase xta, caracterizado en 

que la  temperatura de la  gared in te rio r del molde se reduce, en 

.una d ébil parte de espesor, a l  valor deseado, antes de la  de­

posición del líquido generador de p ie l  y/o antes de la  deposi­

ción del liqu id o generador de espuma, por la  acción de aire na­

tu ra l o forzado.

VICESIMAOCTAVA.- PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO ESI MOLDEO DE PIEZAS 

DE" ESPUMA PLASTICA CON ENVOLTURA. DE PLASTICO .

Tal y  como se deja d escrito  en la  memoria precedente 

que consta de veintidós hojas fo liad as y  mecanografiadas por. 

una so la  de sus caras y  una hoja de planos.

Madrid, 26 de Ehero de l %3

p.A. de yociété Anonyme CEMPO

Víctor <?11 Vega
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