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En la técnica, por ejemplo, para

la fabricacidn de aislamientos térmicos, se utilizan frecuén-

temente cuerpos de material de espuma. Estos pueden ser cuer= |

, |
pos previamente moldeados de determinadas formas uniformes y pue-

den tener, por ejemplo, forma de paralelepipedo. También puede
llenarse el material de espums en cuerpos huecos y hacerles so
lidificarse dentro de ellos. El método Gltimamente mencionado
es conocido, por ejemplo, en la formacidn de aislamientos de
armarios frigorificos. Agui en el espacio entre la caja exte-
rior y una caja suplementaria interior del armario frigorifi-
co se llena la mezcla de reaccibén, que sirve para la formacibn
del material de espuma, y se le lleva dentro a endurecerse,.

En muchos campos de aplicacidén de materiales de espuma impor-
ta especialmente constituir la superficie de un wmodo determi-
nado y muchas veces también es importante crear una capa pro-
tectora especial entre el material de espuma y el medio cir-
cundante, bien sea el aire o una pared aplicada intimamente

al material de espuma.

El invento se refiere a un procedimiento para
la fabricacidén de un cuerpo de material de espuma, en el que
puede resolverse el problema descrito de un modo especialmen-
te sencillo y ventajoso. Segin el invento, la mezcla de reac-
cidn, por ejemplo, poliuretano o resina de fenol, que sirve
para la formacidn del material de espuma, se introduce en un
recipiente, por ejemplo una bolsas, cue pOr lo menos se compo-

ne parcialmente de hoja flexible o por lo menos dilatable o
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plédstica durante el proceso de fo?ﬁaki@ﬁi&% gapuma. La hoja
puede estar constituida en ello, por ejemplo, de polietileno,}
goma, material termopléastico adecuado o andlogo. Por la utili-
zacidn del recipiente parcialmente flexible puede constituir-
se la superficie del cuerpo de material de espuma de diferen-
tes maneras. El recipiente, por su pared cerrada por todos los

lados, puede formar una proteccibén del cuerpo de material de

espuma ente la difusién de vapor de agua. Ademds puede alcan-

zarse con tal recipiente cerrado hacia todos los lados un bu-
en cierre hermético al formar dentro la espuma. Ademis se conﬁ
gigue al emplear el invento, de manera sencilla, el establecer
también una capas de separacidn frecuentemente deseada entre la
espumg y el molde exterior por la pare& del recipiente,

El procedimiento segin el invento puede cons-
tituirse de diferentes modos. Asi, por ejemplo, se puede dejar
hincharse la hoja del recipiente por la presién de la forma-
cién de espuma hasta la total expansién de la espuma. E1l mol-
de exterior del cuerpo de material de espuma resulta en este
caso por la eleccidén de la resistencia eventualmente uniforme
o también diferencial de la pared del recipiente flexible en
sus distintas zonas. También puede meterse el recipiente para
el proceso de formacién de espuma en un molde protector exte-
rior, de modo Que el mismo, por la expansibén de la espuma, se ‘
aplique {ntimamentea las superficies interiores limitadoras

del molde de apoyo y forme de esta manera una deseada capa de
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separacibén entre el meterial de espuma y el molde de apoyo.
En el procedimiento Gltimamente mencionado, el molde de apoyo
puede estar revestido total o parcialmente con envolturas, hoj
células o andlogos, que después del proceso de formacidn de
espuma quedan unidos fijamente con el cuerpo de material de
espuma.

El procedimiento segin el invento, por ejem-
plo, puede estar ejecutado de tal modo gue una hoja termoplés-
tica se caliente antes de la formacidn de espuma o por la to-
nificacién de calor de la reaccidén de espuma o anteriormente
Y por la reaccidn de la formacién de espuma. En este procedi-
miento puede emplearse también una hoja previamente moldeada.

| Una posibilidad muy ventajosa para aplicar el
procedimiento seglin el invento resulta cuando la hoja se ca-
lienta para la deformacibn antes y/o durante la introducciédn
de la formacidn de espuma, por una calefaccidn adicional. Es-
ta calefaccidn adicional puede montarse dentro del molde de
apoyo, que se utiliza en el proceso de formacidn de espuma.
Una calefaccidén adicional puede ejecutarse también de tal mo-
do que se conduce un medio de calefaccién liquido o en forma
de vapor en una cdmara del molde de apoyo, que estid limitada
total o parcialmente por la hojaj Sobre la hoja misma, para
su deformacién por sobrepresidén o infra-presidn, puede ejer-
cerse una fuerza actuante en la direccidn de la deformacidn
deseada. Esto puede ejecutarse de tal modo que se ponen en ac-

tividad medios para calentar y medios para deformar la hoja,

|
k-2

!
i

|
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. ba de puerta, se efectlla en un Unico molde de apoyo, que se
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bien sea cronoldgicamente de modo sucesivo o también simulti-

neo. Una posibilidad de ejecucidn del invento en combinacién
l

con un dispositivo calentador adicional resulta reblandecien—;
do la hoja de material termoplastico colocada eh el molde de 5
apoyo por el dispositivo calentador y poroue durante este pro%
ceso o a continuacién del mismo, se efectlia la inyeccidn del
material de espuma, dado el caso con conexiédn de un medio de
presidn (sobrepresién o vacio) que apoya la deformacidén de

la hoja. El procedimiento segin el invento puede emplearse

también de tal modo que la hoja de material termoplédstico co-

locada en el molde de apoyo, se reblandece previamente por elj

dispositivo calentador, que después por conexibén de un medio

de presidén (sobrepresibén o vacio) se ejecuta la deseada defor:
macién de la hoja y porque a continuacién de ello se inyecta

el material de espuma. En ello es de importancia especial que
en comparacidén con los procedimientos hasta ahora conocidos, e
el moldeado de una hoja a la forwa deseada de un recipiente

exterior, respectivamente interior, por ejemplo, de una bom=

utiliza simultdneamente o respectivamente de modo posterior
en el tiempo para formar dentro la espuma del cuerpo de es-
puma.

Bn el invento puede utilizarse, por lo ta,nto,|
un molde de apoyo para la fabricacidn de cuerpos de material

de espuma, por lo menos parcialmente revestidos con una hoja

de material termopléstico, en tal ejecucidén, que las hojas
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se calientam con una fuente de calefaccidn y pueden ser de-
formadas con ayude de la presidén de espuma. En ello se cons-
tituird el molde de apoyo para la fabricacién del cuerpo de
material de espuma preferéntemente de tal modo que entre am-
bas partes de molde de apoyo se forma una o varias camaras,
que estin limitadas total o parcislmente por la hoja misma
y deben conectarse a los medios para ablandar la hoja (medios
de calefaccibn) y/o para la deformacién de la hoja (sobrepre-
sién o vacio).

| Por el procedimiento seglhn el invento puede
fabricarse asi un cuerpo de material de espuma, cuya forma ex
terior estd determinada por el material dilatable de un reci-
piente que envuelve el material de espuma inmedijtamente por
todos los lados. En ello el recipiente del material de espu-
ma puede componerse también parcialmente de material rigido
y parcialmente de material flexible.

Los aislamientos para muebles frigori{ficos

de espumas rigidas de material artificial (por ejemplo espu-
ma de poliuretano o poliestirol) se caracterizan frente a los
materiales aislantes usuales (corcho, vidrio y lana mineral)
no solo por valores de material termotécnicos especialmente
favorables (pequefio coeficiente de conductividad térmica,
gran resistencia a la difusién pars vapor de agua), sino tam-
vién por su mayor soligész. Segin esto, em muebles frigorifi-
coé aislados con material de espuma, el gislamiento puede ser

vir de elemento de construccidn soportador, y los elementos
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! definitivos, existe el peligro que se arrugue durante el pro-

. sobie el nicleo del molde de apoyo o no se monte cuidadosamen-
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de construccibén correspondientes, como caja, refierzos y ani-

logos pueden ejecutarse esencialmente més ligeros. Esto resul-
ta cierto especialmente para el revestimiento interior del mue%
ble frigorifico, qQue frecuéntemente se compone de material arJ
tificial; La s0lidéz del aislamiento de material de espuma es
suficiente para soportar las parrillas de colocacibn, depési-
tos y (eventualmente elementos de sujeccidén especiales monta-
dos simultidneamente al formarse la espuma) elementos de cons-
truccidn de importancia funcional, como el evaporador, el ter-|

mostato, la taza para recoger gotas o una instalacidén de ilu- |

minacién. Un revestimiento interior especial de la caja del

armario frigorifico por ello es desable sbélo por razones hi-
giénicas y estéticas. Por lo tanto puede componerse de una ho- |
ja muy del gada, que en el proceso de formacidén de espuma se
une indisolublemente con el material de espuma con medios de
trabazdn especiales o sin ellos.

Cuando este revestimiento interior se construye

antes de la formacidén interior de espuma en su forma y tamafio

ceso de formacidén de espuma, cuando no se asjuste exdctamente

te sobre el molde de apoyo. Si tal revestimiento interior de

paredes delgadas se compone de material artificial duro, el mis
mo ademids, en todas las manipulaciones, que preceden a la for-
¢idn interior de espuma, especialmente en el transporte, puede

dafiarse fécilmente por rasgado, rotura o plegado.
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Un revestimiento interior de material artifi-

cial para recipientes de material de espuma, especizlmente pa-
ra armarios frigorificos, evitando los inconvenientes antes
descritos, segln otra caracteristica del invento, se fabrica
previamente a partir de una o eventualmente de varias partes
reunidas, de hoja de material artificial blanda, eldsticamen-

te ddlatable a temperaturs ambiente, preferéntemente termo-

pléstica, en forma de una bolsa de un tamafio tal que la misma
en todas sus med%ﬂdas sea menor (aproximsdamente por 5 %) que
el revestimiento interior terminado; de esta ldsa se lleva a i
una aplicacién intima sobre el nicleo de& molde de apoyo, co- !
rrespondiente a las dimensiones interiores, y después se lleng
el material de espuma en el molde de apoyo. Tensando esta bol-
sa de material artificial sobre el nficleo interior del molde
de apoyo, después del proceso de formacién de espuma, resulta
un revestimiento interior unido intimamente con el material
de espuma, que es totalme nte liso y en que tampoco deben te-
merse formaciones de arrugas o de grietas durante el proceso
de fabricacién. De esta manera puede fabricarse el revestimi-
miento interior de un recipiente de material artificial con
gasto especialmente reducido de material, trabajo y herranien-
tas.

El tensado de le bolsa sobre el nicleo del mol-
de de apoyo, correspondiente a las dimensiones interiores, se
ejecuta ventajosamente segin otra caracteristica del invento, |

de tal modo que la bolsa se introduce en un recipiente, por
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ejemplo en el molde exterior de apoyo de la caja del armario [

frigorifico en forma de cajén, empleando bridas de estanguei-
dad y se hicha por empleo de infrapresiém apliéads al espa- I
cio interior del recipiente, porque después se introduce el ;
nicleo, ¥y la bolsa por introduccidén de aire en el recipiente,
se lleva a la aplicacién {ntima al nicleo. En ello la bolsa
de material artificial prefabricada se tensa con su borde ex-
terior preferéntemente entre dos partes de brids, que se co-
locan éobre el recipiente y sirven de sujetadores del nicleo.
En la bvolsa de material artificia; prefabricada no es necesa-
rio que existan todos los detalles de la configuracidn defi-
nitiva yé en el revestimiento interior prefabricado, primera-
mente & modo de bolsa.

En las figuras se representan esquemiticamen-

te algunos ejemplos de ejecucidén del invento.

La fig. 1 muestra primeramente un cojin de ma

terial de espuma, que estd fabricado segin el procedimiento
de acuerdo con el invento. Con 1 se ha designado una bolsa
consistente en una hoja flexible, que en 2 posée una boquill
de inyeccidn para la introduccidn de la espuma blanda. Con 3
se ha sefnalado la espuma blanda expansionada., La forma del co-
Jin se determina por la pelicula exterior 1 dilatable. La bo-
quilla 2 puede cortarse después de la fabricacidn del cojin.!
Las figs. 2 y 3 muestran esquemiticamente 1a
fabricacidn de un cuerpo de molde de espuma en un molde exte-

rior de apoyo. El molde de apoyo se compone de las dos par-
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. mo ejemplo de ejecucidn le introduccidén de espuma de una caja
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tes 4 y 5. Bn 6 se indican orificios de evacuacidén de aire.

Para la fabricacién del cuerpo moldeado de espuma se introduce
una bolsa 7 de material flexible en el molde reunido. Con 8 i
se ha designado la boquilla de inyeccidn. La fig. 2 muestra la@
dispasicidén antes de la introduccién de la mezcle de reaccidn,
que sirve para la formacidén del material de espuma. En la fig.
3 se representa la dispdsicidén después de la subide de la es-
puma. Por la accién de la espuma 9 expansionads, ha sido hin-
chada la bolsa 7 de tal modo Que se ha aplicado por todos los
lados al molde de apoyo 4, 5. Después de ouitar estas partes

de molde de apoyo resulta el cuerpo de material de espuma, ou-.
ya superficie exterior estd formada por la bolsa flexible, aho-

ra unida rigidamente con la espuma endurecida 9.

En la fig. 4 se ha representado finalmente co-

de armario frigori{fico. Con 11 se ha indicado la caja exterior
de chapa del armario frigorifico, con 12 la célula interior de
material artificial que delimita el recinto de refrigeracién.

La forma del cuerpo de la caja de material artificial se cons-
tituye en este casoc por la caja exterior de la célula de mate-
rial artificial y por un molde de apoyo 13, Con 14 y 15 se se-~
flalan los lugares de fijacidén de la hoja 16 compuesta de mate-
rial flexible., Esta hoja 16 forma, en la zona de la pared pos-
terior de la caja y de la cara inferior de la caja, la pelfcu-
la exterior del cuerpo de material de espuma, que en esta zona,

a consecuencia de la expansibn de la espuma dura 17, durante
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el proceso de formacién de espuma se eplica intimamente 2zl

molde de apoyo 1l3.

La fig. 5 muestra un molde de apoyo para la
fabricacién de un cuerpo de material de espuma, que por ejemag
plo puede utilizarse como puerta de armario frigorffico. Con
21 y 22 se indican las dos partes del molde de apoyo que, con
ayuda de tornillos 23, pueden apretarse uniéndose fuertemente
Entre los moldes de apoyo estan interpuestas placas de mate-
rial artificial 24 y 25 de modo qQue con sus bordes se aprie-
tan entre si fug%emente por los moldes de apoyo. Con 26 se ha
designado el pitorro de inyeccidn, fijado en la parte superior
del molde de apoyo, en la parte superior 22 del molde de apo-
yo estd prevista una tubuladura de empelme 27 pare una cone- !
xidén de vacio y una tubuladura de empalme 28 para una conexiéﬂ
de vapor o de agua caliente. Las dos tubuladuras de empalme
27 y 28 estén provistas de correspondientes vidlvulas 29 y 30,
respectivamente. Un anillo de junta 31 cuida del suficiente
cierre de la cémara 32.

El procedimiento para la formacién interior de
espuma y simultdnesz deformacidén de la hoja 25 puede ejecutar-
se de modo que primeramente, por apertura de la valvula 30 se
introduce el medio de calefaccidn en la cémara 32, por 1lo que
la hoja 25 se reblandece suficientemente. A continuacidn de
ello se extrae el medio de calefaccidédn y al mismo tiempo se
evaciia la cdmara 32 por apertura del grifo 29 de vacio, de mo-.

do que resulta un efecto de fuerza que ayuda a la deformacidn
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de la hoja 25. Al mismo tiempo que ls evacuacién de la céma-

ra 32 se inyecta en la cémers 33 el material de espuma a tra-"

vés del pitorro 26, de modo que le hoja 25 se deforma a la :
forma dada por el molde de apoyo 22 y la totalidad del espa-
cio dado entre ambas hojas 24 'y 25 se llena con materisl de
espums. También puede variarse el procedimiento de fabrice-
cién de la puerta de masterial de espuma de tal modo que des-
pués de calentar la hoja 25, primeramente por evacuacidén del

espacio 32, se consigue la deseada deformacidén de la hoja, ¥y

porque 8dlo cronolégicamente después se efectia la inyeccidn

del material de espuma en la oquedad 33.

La fabricacidn del revestimiento interior del
material artificial para un armario frigorifico se represen-
ta esquemidticamente en las figs. 6 a 8. El recifiente 101
evacuable, abierto unilateralmente, por ejemplo por arriba,
previamente, en su forma y dimensién no tiene que estar ajus-
tado a la pieza de labor individual s fabricar, es decir, por
ejemplo, a la caja de armario frigorifico. Meramente tiene
gue ser tan grande que encuentren sitio en el mismo los mayo-
res recipientes interiores ocue alguna vez entren en considera;
cidn. Sobre este recipiente 101 estd fijada una brida 10, a-
justada en forma y tamaﬁd al revestimiento interior, a la que
se ajusta la brida tensora 103 fécilmente soltable, cuya sec-
cién transversal libre corresponde aproximadamente a la mixi-
me. seccidn transversal del revestimiento interior terminado.

El borde del recipiente interior 104, en forma de bolsa, pre-
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fabricado se tensa entre ambas bridas 102 y 103 de modo mecd-
nico, magnético o neumdtico. En una de ambas bridas 102 § 103

puede estar previsto un listén de juna eléstica, no represen-

tado en la figura. Si ahora en recipiente 101, por conexidn !
de una bomba de vacio a la tubuladura 105, se produce una in-}
frapresién, se dilata la bolsa 104 de la manera ilustrada en '
la fig. 7, y el nGcleo 106, que en todos los detalles corres-
ponde a la configuracidn definitiva del revestimiento interio:
guiado en la brida 103, puede introducirse en el recipiente
101 y por ello en la bolsa 104, Si se suprime ahora la infra-
presién de nuevo en el recipiente 101, la bolsa 104 se aplica
eldsticamente al nicleo, como se indica por rayado en la fig.
7. Bl aire encerrado entre la bolsa lo4 y el ntcleo 106 puede
escapar en ello a través de ls tubuladura 107 y eventualmente
por otros orificios. En este estado la bolsa 104 todavia no se
adapta en todos los detalles, por ejemplo, depresiones, al na:
cleo.

El nGcleo 106, con la bolsa 104 tensada encima
elasticamente, sirve ahora como molde interior de apoyo en el
siguiente proceso de formacién de espuma. El mismo se inserta
segin la fig. 8 en el molde exterior 108 de apoyo, en que se

encuentran también el revéstimiento exterior 109, compuesto,

por ejemplo, de chapa de acero, del armario frigorifico, event

tualmente también una jaula de armadura no representada y o-
tros elementos de fijacidn u otros elementos de construccidn
que deban ser incluidos en la espuma simulténeamente.

La brida 103 puede estar sujeta en el nucleo

]
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106 y asi puede servir como parte del molde de formacién de

espuma., E1l borde de la bolsa 104 puede cortarse antes de la ?
formacién de espuma al ancho deseado o también puede disponerJ
se asi entre las partes de molde 106 y 108, de modo que el mig
mo puede cortarse, bien sea después de la formacién de espuma,
0 permanece invisiblemente dentro del material de espuma, El
borde de la bolsa puede estar fijado, por ejemplo, con sujec~
ciones especiales perdidas de cartén o pléstico.

A través de la tubuladura 11, a la que corres-
ponde una correspondiente abertura.én el revestimiento exte-
rior 109, se inyecta por ejemplo la mezcla de sustancia. reque-
rida para la obtencidén de espums de poliuretano. A través de
la tubuladura 112, eventualmente abturable respectivamente a
través de varias aberturas correspondientes, pueden escapar

el aire y la espuma sobrantes. La presidén correspondiente a lg

formacidén de espuma, comprime la bolss 104 sin formar arrugas

|

de tal modo contra el nicleo 106 que el cuerpo de material de,
espuma se adapta a todos los detalles de la forma del nficleo.
Las oquedades existentes antes de la formacidn de espuma en-
tre la bolsa 104 y el nGcleo 106 (por ejemplo depresiones en
el nficleo) estén unidas por canales a modo del taladro 108 en
la fig. 7 con el medio circundante, de modo que puede escapar
el aire encerrado.

La separacidén de la caja terminada desde el mol
de se facilita porque a través de las tubuladuras 107 y 113

se insufla aire comprimido. Ademids sobre las superficies del
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molde, esdecir sobre el niicleo 106 y el molde exterior 108,

A I
antes de contraer encima la bolsa 104 respectivemente antes

de formar la espuma, puede aplicarse un medio resbalante. i

Tomo material para la bolsa 104 entran en conJ
sideracién polietileno, .cloruro de polivinilo, polipropileno,
éster de &cido politereftdlico u hojas semejantes. Las hojas
también eventualmente pueden estar hechas de varias capas y

(eventualmente después del montaje sobre el nficleo) pueden

untarse o rociarse con medio de trabazdn o colorante.

~0=0~-0-0~
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La presente Patente de Invencidn,

comprende las siguientes reivindicaciones:

1.- Procedimiento para la fabricacién de un cuer-
po de material de espuma, caracterizado porque la mezcla de
reaccidén, que sirve para la formacidén del material de espuma,
por ejemplo, poliuretano o resina de fenol, se introduce en
un recipiente, por ejemplo, una bolsa, que consiste por lo me-
nos parcialmente en una hoja flexible o por lo menos dilata-
ble o pldstica durante el proceso de formacibén de espuma (por
ejemplo, de polietileno, goma, material termoplédstico o andlo-
go).

2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la hoja del recipiente se hicha por la pre-
gién espumosa de la espuma.

3.- Procedimiento segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizado porque el recipiente para el proceso de formacidn
de espuma se introduce en un molde apoyador exterior y por la
expansidén de la espuma se aplice intimemente a las auperficie#
limitadoras internas de este molde gspoysdor y forma una capa
de separacidén entre el material de espuma y el molde apoyador,

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 3, ca-
racterizado porcue el molde apoyador estd revestido total o
parcialmente con envolturas, hojasg células o andlogos, Qque
después del proceso de formacidén de espuma quedan unidas fije-

mente con el cuerpo de material de espuma.
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5.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 - L,

caracterizado porque una hoja termoplédstica se calienta pre-

viamente o por el temple de calor de reaccidén de formacién de|

espuma o previamente y por la reaccién de formacidén de espuma
y después se deforma por la sobrepresién durante el proceso
de formacién de espuma.

6.- Procedimiento segln la reivindicacién 1 - §,
caracterizedo porque se emplee una hoja previamente moldieada.

7.- Procedimiento segin la reivindicacién 1 é una
de las siguientes, caracterizado porque la hoje para la defor
macidn antes y/o durante la introduccién de la espuma se ca-
lienta por una calefaccién adicional.,

8.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 7, ca-
racterizado porque se introduce un medio de calefaccién lfqui
do o en forma de vapor en una cémara, que se limita total o
parcialmente por la hoja misma.

9,.,- Procedimiento segin la reivindicacidén 1 é

para su deformacidn, por aplicacidén de sobrepresidén o infra-
presidén, se ejerce una fuerza actuante en la direccién de la
deformacibén deseada.

10.- Procedimiento segin las reivindicaciones 7,
8, 4 9, caracterizado porque se ponen en actividad medios pa-
ra calentar y medios para deformar la hoja de modo cronolégi-
camente sucesivo o simulténeo.

11 .~ Procedimiento segin la reivindicacibn 10,

v
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caracterizado porque la hoja de material termopléastico coloca-

da dentro del molde apoyador se reblandece por el dispositivo!
calentador y porque durante este proceso o seguidamente gl mi%-
mo se efectia laz iyeccidn del material de espuma eventualmenté
con conexién simulténea de un medio de presidn (sobrepresién
o vacio) que ayuda a la deformacidén de la hoja.

12.- Procedimiento segin la reivindicacidn 10,
caracterizado porque la hoja de material termoplastico intro-
ducida en el molde apoyador, primeramente se reblandece por
el dispositivo calentador, después se deforma por la conexidn
de un medio de presidén (sobrepresién o vacio) y porque final-
mente se inyecta el material de espuma.,

13.~- Procedimiento segln la reivindicacién 1,
carascterizado porque el revestimiento interior se compone de
una o eventualmente varias partes reunidas de hoja de materi-
al artificial blanda, eldsticamente dilatable a temperatura
ambiente, preferéntemente termoplistica, en forma de una bol-
sa, emnos en todas las medidas (por aproximadamente 5 %) que
el revestimiento interior termihado, Y porque esta bolsa se
coloca sobre el nucleo del molde apoyador, cofrespondiente a
las dimensiones interiores, para aplicarse intimamente, des-
pués de lo cual se llena el material de espuma en el molde
apoyador. X

14.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 13,
caracterizado porque la bolsa se introduce en un recipiente

empleando bridas de estanqueidad y se hincha por empleo de in-
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frapresién aplicada al recipiente, y porque después se intro-

duce el nicleo, y la bolsa se lleva a aplicarse {ntimamente al

nicleo dejando entrar aire en el recipiente.

15, Procedimiento segin la reivindicacidén 14
caracterizado pordue la bolsa de material artificial previa-
mente confeccéonada, se tensa con su borde exterior entre dos

partes de brida, qQue se superponen sobre g

terior del recipiente y en que o bien agbas o ungd de ellas
sirven como sujetador o guia del nicleo.
16,- Procedimiento para la fabyicacién de un

cuerpo de material de espuma.

Madrid, 17 de Agosto de 1.963
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e apoyador ex-
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