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MEMORTA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
d e
PATENILE DE INVENCION
formulade el 25 de marzo de 1.965, con el nimero 310,975
e n
ESPANA
por VEINLE afios
a nombre de THE GOODYEAR TIRE & RUBBER COMPANY, entidad
norteanericana, establecida en 1144 East Market Street,
Akron, Summit, Ohio, Estados Unidos de América, por:
"UIT IETODO DE FORMAR UNA PELICULA CONFIGURADA
QUE TTIENE UN DIBUJb SOBRE UNA DE 3US SUPERFICIESY

Zgte invento se refiere a un método para fabri-
car articulos espumados en el que se forma el revestimien-
to con el dibujo deseado formado en relieve sobre él, y al
articulo de por si. Mis particularmente, se refiers a un
método para fabricar una pelicula con una superficie plana
0 no especular y a dicha pelicula y a los articulos fabri-

cados a partir de ella.
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Cuando se fabrica un articulo espumado de acuéém
do con un nétodo comercial, es necesario formar primera-
mente una ldmina y despuds configurar la ldmina por confi
guracidn en wicio para obtener un revestimiento con el di
bujo deseado formado en relieve sobre él antes de afladir
la mezcla espumable o la espuma.

Cuzndo el revestimiento de artfculos tales como
almohadillas contra golpes cojinetes para asientos y apo=-
vos de brazos ha sido fabricado por confizuracidn en vacio
¥ seguidamente nuevamente tratado para producir una super-
ficie plana o no especular, la superficie resultante es
arafiade o desgastads fdecilmente para dar a la superficﬁe
un aspecto indeseable arafiado o seiialado.

Es un objeto de este invento crear un método pa-
ra producir la pelicula con el perfil deseado y también
para formar en relieve simultdnemante sobre la pelicula
el dibujo deseado y/o el efecto de superficie no especular.
Esta pelicula configurada y formada en relieve puede seor
utilizada para producir un articulo espumado que tenga la
espuma ¥y la pelicula enterizamente conectadas.

Los objetogs de egte invento se pueden obtener
formando un molde o superficie formadora de pelicula que
contiene el dibujo deseado y/o el efecto no especular de-
seado; aplicando sezuidamente a la superficie del molde 0
superficie formadora de pelicula un revestimiento de un
material apropiado formador de pelicula tal como se des-
cribe sezuidamente; dejando que el recubrimiento de mate-
rial formador de pelicula se solidifique para formar un re¢
vestiniento o pelicula; y afiadiendo seguidamente al molde

o superficie formadora de pelicula la cantidad deseada de
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u otro material formador de pelicula apropiado, dejando

que el material afiadido se expanda y se solidifique en
conbtacto con el revestimiento para formar el articulo es-
pumado deseado, seguidamente el articule es retirado del
molde para descubrir el artfeulo celular con un revesti-
miento que contiene formado en relieve sobre é1 el dibujo
0 los efectos no especulares deseados. u

Le naturaleza de este invento puede ser éompreg
dida mds fdeilmente con referencia a los dibujos, éﬁ los
gue la figura 1 es una vista en perspectiva de un MOide
hembra; la figura 2 es una vista en seccidn transvérséi
a través de la figura 1 a lo largo de las lineas 2-2, Que
muestra en seccidn parcial el molde que contiene un reves
timiento de poliuretanc con poliuretano espumado enteriza—
mente conectado con él; la figura 3 es una vista en pers-
pectiva del articulo espumado acabado; la figura 4 muestra
una seccidn traversal a través de dos partes de molde hem=—
bra yuxtapuestas para dar wn articulo con el perfil mostra
do en esta seccidn transversal.

La figura 5 es una vista en planta superjor de
un molde de "almohadilla para zolpes" la figura 6 es una
vista final en alzado del molde de la figura 5, la figura
7 es una zula o soporte para mantener el molde flexible en
una relacidn separada extendida mientras el revestimiento
estd siendo pulverizado sobre la superficie del molde. Ia
figura 8 es uma seccidn transversal a través de la figura
5 e lo largo de la linea 8-8.

Con referencia a la figura 1, se observa que es-
te molde tisene una cavidad 5 que tiene el dibujo 6 grabado

o formado en relieve sobre la superficie de la cavidad.
-3 -
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aplicar un agente de liberacidn del molde sobre la superfi

cie de molde para evitar que la mezcla de reaccidn de po-
liuretano liquido se adhiera a éste. Agabes de liberacidn
apropiados son bién conocidos, pero los polietilenocs, ce-
ras vy siliconas son los agentes de liberacidn preferidos,

Por otra parte, cuando el molde o superficie for
madora de pelicula estd hecho de una poliolefina ufo%ro -
material al que la mezela de reacoidn de poliuretdno-iiqqi
do o material formador de pelfcula no se adhiere, no exig
te necesidad de recubrir la superficie del molde cbﬁ'ﬁn -
agente de liberacidn.

Para ilustrar ésto, un molde depolietileﬁofdgl-
tipo mostrado en la figura 1 fud recubierto con suficisnte
cantidad de mezcla de reaccidn de poliuretano ligquido para
formar un revestimiento de aproximadamente 0, 075 a 1,75
mm. y preferiblemente 0,125 a 0,50 mm. cuando la mezcla -
de reaccidn ha reaccionado v se ha solidificado. El recu—
brimiento del molde se efectia preferiblemente pulverizan
do sobre 61 la mezcla de reaceidén de poliuretano liquido.

Con el revestimisnto o pelicula 7 formado sobre
la superficie de la cavidad del mol@q, se afinde suficiente
cantidad de mezcla'de reaccidn espumable de poliuretano -
1f{quido y se pulveriza sobre la superficie de la cavidad
del molde para dar la cantidad deseada de espuma 8. Usual
nente es deseable ubtilizar al menos suficiente cantidad -
de mezcla espumable de poliuretano liquido para llenar al
menos la cavidad despuds de que la mezcla espumable se ha
ya espumado.

En algmos casos es deseable tener una tapa 9 -
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sobre el molde. Esta tapa puede ser del tipo fijo o puedé
ser del tipo flotante que permite que el exceso de espums
rebose del molde.

Seguidamente el producto eg curado por calor fal
como se practica normalmente en la téenica actual de fabri
car productos de poliuretano, especialmente teniendo en -
cusnta que el calor afiadido mejora las propiedades fisicas
del uretgno calentando el producto de aproximadamante 38°%
hasta alrededor de 932C durante aproximademente 10 minutos
o mds. El apoyo de brazo moldeado acabado se observé nejor
en la figura 3.

En la figuré 4, la tapa 10 tiene una cavidad 11
en ella pars permitir que se Fformen articulos que no ton-
gan una cara plana en un lado. Se apreciars que el afticg
lo formedo en el molde de la figura 4 tendra una costura
12 donde se encuentran las dos mitades del molde.

Ia mezcla de reaccidn de poliuretano liquido -
comprende usualmente un poliisocianato orgdnico, un mate-
rial‘polimero que contiens hidrdgeno reactivo, wun agente
reticulador, y suficiente cantidad de disolvente para per
nitir que la mezcla sea aplicade fdcilmente. La cantidad
de disolvente puede variar desde cero hasta una cantidad
tan alta como 50% en peso o mds. En la prdctica normal se
prefiere mantener la cantidad de disolvente por debajo de
aproximademente 30% y preferiblemente menor que 20%. Disol
ventes apropiados son los normelumente utilizados para resi
nas alcf{dicas ¥y que hierven por debajo de aproximadamente
1218C%

Ejemplos de disolventes representativos apropia

dos son metil etil cetona, tolueno, benceno, nitropropano,
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los hidrocarburos clorados, etc.

Se apreciard que los materiales polimeros que -
contienen hidrdgeno reactivo estdn divididos ggneralmente
en lag clases generales de poliester polioles y poliester
polioles, siendo consideradas las poliester amidas por al
gunes personas como un caso especial de los materiales de
poliester, e

Miembros representativos de los materialés‘poli
neros que contienen hidrdgeno reactivo que pertenencén a
las anteriores clases, y que son Utiles en esie invﬁhto,
son los poliester polioles preparados haciendo rea@éi?nar
los deidos alifdticos poliecarboxilicos, tales eomoiéqido
oxdlico, meldnico, succinico, glutdrico,adipico, sﬁbéfico,
gebdcico, y azelaico, con un poliol tal como un glicii;
Tonbidn se pueden utilizar los dcidos policarboxilicos ali
fdticos inscturados tales como deido maleico y deido fumd
rico.

En general por el €término "dcidopolicarboxilico
alifdtico" se entienden los dcidos carboxilicos que tienen
de 2 a aproximadamente 20 dtomos de carbono y preferible-
mente de aproximadamente 6 a 12, variando el nimero de gru
pos carboxilo entre aproximadamente 2 y 3, y siendo en al
gunos casos hasta de 4 o 5. También se pyeden utilizar los
deidos policarboxilicos aromiticos.

Ejenplos representativos de estos geidos policar
box{licos aromdticos son los deidos ftdlico, tereftdlico
e isoftdlico.

Estos deidos policarboxilicos son hechos reaceio
nar con glicoles o polioles para formar pdiesteres que con

tienen a2l menos 2 grupos hidroxilo, asunque para algunos =
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yor nimero de hidroxilos para hacer el producto mds rigido

o reducir su flexibilidad. Normalmente, cuendo se ha de -~

formar wn poliuretano sdélido, se prefiere que el indice de
acido del poliester sea relativamente bajo, normalmente -
menor de aproximadamente 10 y preferiblemente menor de 1.
Ejemplos representetivos de los polioles iiiiles
en la preparacidn de los poliesteres son: etilen giicol,
pronilen glicol, tetrametilen glicol, pentanetilen glicol,
decametilen glicol, trimetilol propano, trietilol propano,
glicerina, pentaecritrita, hexano triol, sorbita y polioles
afines, quo tienen de 2 a aproximadamente 10 dtbmos de car
bono y que contienen de 2 a 8 grupos hidroxilo.
Representativos de los poliesteres terminados ~
en hidroxilo, idtiles en este invento sén: polietilen gli-
col, polipropilen glicol, poli tetrametilen eter glicol y
los correspondientes poliocles con 3, 4, 5 y mds hidrdéxilos,
formados por la condensacidn de 6xidos de alcohileno que
contienen desde 2 hasta aproximadamente 10 o mde dtomos -
de carbono sobre un material generador de hﬁcleos tal como
trimetilol propano, glicerina, hexanotriol, pentaeritrita
vy sorbita. En general, cuando se preparan poliuretanos elag
tomeros, la prdactica es utilizar un material polimero que
contiene hidrdégeno reactivo con un peso moleculer entre -
aproximsdamente 500 y aproximadamente 8000, siendc el mar
gen preferido de peso molecular de aproximodemente 1500 a
3000, También, los técnicos en la maeteria apreciaran que
la utilizacidn de cantidades apreciables de polioles tri-
funcionales y de mayor mimero de funciones conduce a una

reticulacidn apreciable de la cadena y a determinadas bro
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“mente difuncionales produce un material que tiene esencial

mente una estruectura lineal, con alguna diferencia en las
propicdades.

Se puede utilizar en el procedimiento de este -
invento cualquier poliisocianato orgénico apropiado, tal
como por ejemplo los siguientes alifdticos: diisceianato
de hexametileno, diisocianato de undecametileno, diisocig
nato de dodecametileno y 3,3'-diisocianato dipropeleter;
1,3~diisocianato de ciclopentileno, 1,4—diisocianaf3'de -
ciclohexileno; y los siguientes aromiticos: los diisdcia~
nato de tolileno, los diisocianatos de xilileno, diisocia-
nato de 4,4'-difenilmetano, 4,4'-diisocienato de Z-ﬁitrg
difenilo, diisocianato de 4,4'-difenil propano, isociana-
to de p-isocianato-bencilo, diisocianato de m~fenileno, -
diisocianato de p-fenileno, 1,4~diisocianato de nafiileno,
4,4"'=QAifenilendiizocianato de 3,3'~dimetilo, triigocianato
de p,p', p''~trifenilmetano y 4,4, 4'~triisocianato de di
fenilo, los poliisocianatos de poliarilo y losg poliisocig
natos de polialcohil arilo. Sin enmbargo se prefieren los
diisocienatos aromdiicos. Los poliisocianatos orgdinicos -
ge ubtilizan en exceso, usua;mente al menos de aproximada—
mente 1,1 moles y mds por cada mol de material polimero -
que contiene hidrdgeno reactivo. El margen prefcrido es -
generalmente de aproximadanmente 1,5 a aproximadamente 2 -
moles de poliisocianato basado sobre el material polimero
que contiene hidrdgeno resctivo. El poliisocianato en ex-
ceso es hecho reaccionar con un material reticulador apro
piado tal como &2gua, glicoles, aminoalcoholes y las diami

nas primarias. Normalmente el agente rcticulador se utili

-8 =



10

15

20

25

30

za en una cantidad cquivalente al poliisocianato en exceso.
Cuando se utiliza agua se apreciard que el producto resul
tante sera poroso salvo que se efectien operaciones para
separar el didxido de carbono generado "in situ". Cuando

se utilizan los glicoles y diaminas comé agente reticulador,
el producto resultante sera un plastico homogeneo. EL gli
col preferido para su uso como agente reticulador ed buta
no diol, aunque ze pueden utilizar también ejemplos repre
gentativos de los enumerados para preparar los polissteres.

Los agentes reticuladores se utilizan usualmente
en la ocantidad de aproximadamente 0,1 a aproximadamenie -
0,9 moles por mol de poliisocianato orgdnico en exceso por
encima de la equivalente al poliester o polieter.

Los resultados preferidos se obtienen cuando la
cantidad de agente reticulador de diamina es de aproximada
mente 0,3 a 0,8 moles, basada sobre el poliisocianato orgd
nico en exceso. Ejemplos representativos de diaminas prima
rias apropiadas cuando se han de utilizar las técnicas con
vencionales, son las denominadas diaminas lentas tales co
mo metileno bis-(ortoclorocanilina), orto-diclorobencidina,
4,4'~bis(aminofenil )sulfona. Ejemplos representativos de
diaminas primarias rdpidas son 4,4'-metileno dianilina, -
metil toluidina, tolilenodiamina, o-toluidina, o-dianisi-
dina, Ias diaminas rdpidas son disuclies preferiblemente
en vn disolvente avropiado sntes desp uso, tal como log -~
hidrocarburos y cetonas de bajo punto de sbullicidn.

El término "diaminas rdpidas y lentas" se refie
re al tiempo requerido para gque una solucidn medio molar
en ebullicidn de la diamina desarrolle ume turbidez cuando

sea mezcleda con una solucidn en ebullicidn medio molar -

-9 -
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solvente, una dlaning rdpida desarrolla una turbidez en al
nenos 25 segundos.

Ia mezcla de reaccidn espumable de poliuretano
1{quido puede ser esencialmente la misma que la mezcla de
reaceidn de poliuretano liguido excepto que el disolvente
deberd ser del tipo de bajo punto de ebullicidn tal .como
butano, pentano, venteno, buteno, los hidrocarburos. halo-
genados que hierven por debzjo de aproximadamente 9395 -
tales como cloruro de metileno y triclorofluoro metaﬁo, ¥y
el agente reticulador deberd ser agua. También se pueden
wtilizar polimeros terminados en carboxilo en lugar ie‘los
torminados en hidroxilo.

Los siguientes ejemplos ilustran el invento, sin
limitarlo, sin embargo, (todas las partes son en peso sal

vo gue se indigue lo contrario):

Ejemplo 1: Se fabricd una almohada con el perfil
nostrado en la figura 4 recubriendo por pulverizacidn las
superficies 11 y 13 del molde de polietileno con una mez-
cla de reaccidn de poliuretano liguido.

Ia memcla de reaceidn de poliuretano liguido uti
lizado en este ejemplo se prepard a partir de un prepolimg
ro. Eote prepélimero se prepard haciendo reaceionar 6 mo-
les do diisocianato de tolileno con dos moles de un polies
ter preparado por condensacidén de dcido adipico con un ex
ceso de una mezecla consistente en 807% de ctilenglicol y -
2055 de propilenslicol y wn mol de un poliester preparado
por la condensacidn de dcido adipico con un exceso de bu-
tano diol.

- 10 =
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Se utilizdé este prepolimero pare preparer una car
ga patrén negre mezclando 240 partes de este Prepolimero -
con 142 partes de negro de humo, 86 partes de acetano de cg
llesolve ¥y 3;7 partes de metil etil cetona.

Se prepard un adhesivo mezclando una mixtura de
51 partes de una solucidn al 10% de acetato butirato de ce
lulosa en metil etil cetona, 39 partes de silice submicros
cépica (Cab-0-Si) con una mixturas bien dispersada de 389 -
partes de acetato de cellosolve, 220 partes de metiletilce
tona y 82 partes de la carga patrdén negra antes mencionada.

El componente 1 de la mezcla de pulverizacidn se
formd mezclando 349 partes del adhesivo anterior con 548 -
partes del prepolfmero enties mencionado.

E1 componenté 2 de la mezcla de pulverizacidn se
preperd mezeclando 199 partes de metileno-dianilina con 538
partes de metil etil cetona.

Los componentes 1 y 2 fueron dosificados mecdni-
camente en las proporciones precisas para dar aproximadamen
te 0,7 a 0,9 moles de metileno-~dianilina por cada mol de
disocianato de tolileno en exceso por encima del equivalen-
te al poliester, y fueron mezclados continuamente y seguida
mente fueron pulverizados. El equipo de dosificacidn, mez-
clado y pulverizacidn continuos se prefiere con metileno-
dianiling y los otros agentes reticuladores répidos ya que
la mezela de los componentes 1 y 2 permanece normelmente
pulverizable durante menos de 10 minutos.

Seguidamente se afindié suficiente cantidad de =
mezecla de reaocidn espumable de poliuretanc ligquido para =
llenar al menos la cavidad del molde cuesndo la espumacidn

he terminado. Después de que la mezcla de reaccidn espuma-
-] -
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ble de poliuretano lfquido fué extendida sobre la suverfi—
cie 13 de la cavidad de molde inferior, la yparte superior
10 del molde fué bajada para quedar sobre la parte inferior
14.

Ia mezcla de reaccidn espumable de poliuretano
1fguido fué formada sobre une miquina de mezcla a presidn
con la siguiente recetas

Un poliol mixto 100,00

lmzela de diisocianato de tolile
no con 80% de isomero 2,4 y 20%

de isomero 2,6 53,00

Agua 4,00 -
Jatalizador de trietileno diamina 0,20
Catalizador de N-etil morfolina 0,50

Agente espumante GE 1.034 Silicona

fluido 2,50

Octoato estannoso-catalizador 0,15

Treon 11 6,00

75% en veso de un poligter triol -
urodubldo condensando dxido de propi
leno sobre una nmolécula de hexano -
triol pﬂra dar un peso nolecular de
4000 y 25¢% de un polipropilen eter
glicol con un peso molecular de 2.000.

Ejemplo 2: Se fabricaron otros articulos espuma
dos iasles como soportes de brazo, de acuerdo con el proce-
dimiento del ejemplo 1, utilizando los siguientes prepoli-
neros nara formar la nezela de pulverizacidn y con la adi-
cidn de agua en lugar de diamina para formar la mezcla de
reaceidn de poliuretano espumable liguido:

Prepolimoro A: Un producto de reaccidn de dos mo
les de diisocianato de tolileno con aproximadamente un mol

de un polisster formado condensando un exceso de etilengli

17 -
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col con dcido adipico.

Prepolfmero B: El mismoque el prepolimero A, ex~
cepto en que la proporcidn molar utilizada era de 1,1 a 1,

Prepolimero C: EL mismo que ol prepolimero A ex
cepto en que se utilizd propilenglicol para producir el PO
liester.

Prepolimero D: El mismo que el prepolimerc-A ex—
cepto en que se utilizd diisocianato de difenileno metile-
no en lugar de diisocianato de tolilsno,

Propolfmero E: El mismo que el prepolimerv C ex-
cepto en que se utilizd diisocianato de difenileno -metile-
no en lugar de diisocianato de tolileno. .

Propolimero F: El producto de reaccidn de 2 mo-
les de diisocianato de tolileno con 1 mol de un politetra
metilen eter glicol con un peso molecular de aproximademen:
te 3000. Este prepolimerose prefirid para el recubrimiento

de poliuretano expuesto, ya que tenia mayor resistencia a

la degradacidn.

Ejemplo 3: Un soporie de brazo de wn auto de -
1064 fué cubierto por recubrimiento por pulverizacidn con
una dispersidn acuosa de un polietileno con un punto de fu
sidn de aproximademente 432C. Seguidamente se pulverizd -
una mezela de pulverizacidn de silicona, preparada mezelan
do 200 partes de un caucho de moldeo de silicona (Silastié
RTV gue coutiene 4% de catalizador Dow 588) y 50 partes de
metil etil atona, encima del recubrimiento de polietileno
sobre el soporte de brazo. Se pulverizd suficiente canti-
dad de caucho de silicona sobre el soporte de hrazo pars -

dar un recubrimiento por pulverizacidn de 3 a 6 mm. El cau

-13 -
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cho de silicona fué curado y seguidamente sacado del
te de brazo para oblener un molde con el perfil y superii-
cie en relieve encontrados sobre el soporte de brazo.

Seguidamente, la cavidad de este molde de caucho
de silicona fud recubierta por pulveriszacidén con la mezcla
de reaccidén de poliuretano liquido del ejemplo 1, pera dar
un revestimiento de aproximademente 0,2 mm. Seguidamente -
se afindid suficiente cantidad de mezcla de reaccién-de po-
liuvretano espumable para llenar la cavidad con espuma. Las
nezclas de reaccidn fueron dejadas curarse a la temﬁeratura
ambiente-ayroximadamente 238C- antes de que ol sopcrté de
brazo acabado fuese retirado del molde. :

Los moldes de caucho de silicone ofrecen ciertag
ventajas tales como su flexibilidad gue permite que la su-
perficie de la cavidad de molde sea recubierts mds fdcilmen
te. También, cuando se utilizan los cauchos de silicona pa
ra fabricar el molde es descable dar azl molde un respaldo
de tejido-preferiblemente el tejido eg del tipo extensible-
ya que este permite que el molde sca puesio bhajo tensién -
para hacer a la superficie de la cavidad mds accesible para

el recubrimiento por pulverizacidn.

Ejemplo 4: Una almohadilla para golpes comercizl
fué pintada con una pintura mate para dar al revestimiento
de policloruro de vinilo un aspecto mate o no especular. Se
deberd hacer notar que éste revestimiento pintado mostrd -
los fendmenos de "marcado" es decir que la superficie fué
desfigurada‘por el arafiazo de la ufia del dedo para dar un
aspecto bidn sea deslustrado o brufiido.

Bsta almohadilla para golpes pintada fué utilizg

- 14 -
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da como modelo para formar un negativo o molde 15 con el
efecto superficial de lag almohadillas para golpes pinta-
das. El negativo se formd recubriendo por pulverizacidn la
almohadilla para golpes pintada mate con una dispersidn en
metil etil cetona de un caucho de moldeo de silicona, es -
decir el caucho de dimetil silicona. Seguidamente se colo-
¢d un tejido reticulado expansible 16 sobre la primera ca-
pa 17 del caucho de moldeo de silicona, para refor%gr el -
molde.

Fl tejido fué cubierto con una nueve cape 18 de
caucho de mSldeo'de silicona y curado para completar el -~

negativo o molde.

Bte molde negativo 15 fué retirado de la almohg
dilla para golpes pintada y fué colocado en la gufa 19 y -
fijado con la prensa de sujecién 20 en la posicidn mostra-
da en la figura 7. Sujetando el molde negativo en la posi-
cidn mostrada en la figura 7 es posible aplicar mds fdcil-
mente la mezcla de reaccidn de poliuretano pulverizable -
para formar ol revestimiento 21. Con el revestimiento de
poliuretano formado en el molde negativo, este molde negag
tivo es colocado en el interior del molde 22 para dar rigl
dez, de 3 partes. Seguidamente se aflade suficiente canti-
dad de mezcla de reaccidn de poliureteno espumable y se dg
ja espumar hasta llenar el revestimiento con espuma 23 tal
como se muestra en la figura 8. Antes de que se completg -
el espumado, es deseable cerrar el molde colocando las pax
tes 24 y 25 en la posicidn que se muestra en las figuras -
6 y 8. Después que la espuma se ha curado, el molde es abier
t0 por separacidén de las partes 24 y 25 para permitir que

la almohadilla para golpes acabada sea retirada de éste.
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que es mate o no especular y gue no muestra los fendmenos

de "marcado! cuando es arafiada con la ufia del dedo.

Ejemplo 5: En una modificacidn del procedimiento
del ejemplo 4, el revestimiento o pelicula 21 fué extendido
en tres capas por pulverizacidn. La primera capa ﬁdf ﬁulvg
rizacidn utilizd una mezcla de reaccidn de poliuretaﬁﬁ 1{-
quido yue era transparente y estabe exenta de pisgmentos.

Lz segunda capa era ung capa por pulverizacidn de uﬁﬁ.pintg
ra convencional que era compatible con el poliuretanb.ﬂLa
tercera capa por pulverizacidn fué extendida sobre la capa
por pulverizacidn de pintura paras dar un revestimiento es-
tratificado. Este revestimiento fuéd convertido sezuidamen-
te en un ariiculo espumado de acuerdo con el procedimiento
del ejemplo 4.

Ia téenica de este ejemplo es particularmente ven
tajosa cuando es un problema la igualacidn del color. Por
ejemplo, en la fabricacidn de automdviles se pueden wtili-
zar pigmentos de alcohilo, acrilicos y vinilicos pare evitar
igualarse la pigmentacidn del poliuretanc.

e pueden utilizar otros materiales elastomeros,
por ejemplo ldtex de caucho, organosoles de vinilo, polieti
leno sulfonado, para formar la pelicula, pero dsios requie
ren una manipulacidn especial para retirar el agua o para
fusionar el plastificante.

Con este invento es vosible llezar a peliculas no
especulares con un acabado de pintura o un aspecto eitado
como tinado, cdscara de huevo, mate, terciopelo o gamuza.

Aunque se han mostrado determinados detalles y

- 16 -
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realizaciones representativos con el fin de ilustrar el -

invento, resultars evidente a los téonicos en esta materia
que se pueden adoptar en este diversos cambios y modifica-
ciones =in salifse del espiritu o alcance del invento.

Lz presente solicitud, que corresponde a la pre-
sentade en Estados Unidos de América, con fechas 26 de lar
zo de 1.964 bajo el nidmero 335.015 y 8 de Pebrero’ de 1.965
bajo el nimero 430.987, se acoge a los beneficios dal arti

culo 51 del vigente Estatubto sobre Propiedad Industrial.

NOTA

Los puntos de invencién, propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien
test

1o~ Un nétodo de formar wna pelicula configurada
que tiene un dibujo sobre wna de sus superficies, caracte-
rizado por las operaciones de (1) recubrir la superficie -
de wna cavidad de molde, gque no se adhiere al recubrimien-
to, con una mezcla de reaccidn de poliuretano liquida, te
niendo dicha superficie del molde el dibujo deseado formado
en relieve en la misma, (2) hacer reaccionar los ingredien
tes de dicha mezcle para formar una pelicula que tiene su
ficiente resistencia mecdnica para ser retirada del molde,
y (3) retirar la pelfcula del molde.

2.~ Bl método de formar una peliculs configurada

que tiene un dibujo sobre una de sus superficies segin la

- 17 -



10

20

25

A%}

reivindicacidn 1, en el que el molde estd hecho de una po-
liolefina.

30— EL método de formar una pelicula configurada
que tiene un dibujo sobre une de sus superficies gsegin la
reivindicacidn 1, en el que el molde estd hecho de un poli-
gtileno.

4.~ EL método de formar una pelicula configzurada
Lue biens un didujo sobre una de sus superficies, segin la
reivindicacidn 1, =n el aue el molde estd hecho de un cau~
cho de gilicona.

5.~ Un método de formar una pelicula configurada
ane tiene un dibujo sobre una de sus superficies, segin
cualguiera de las reivindicaciones precedentes, en el que
se espuma un Mmaterial en una posicidn dentro de la pelicu-
1o confisurada y se adhliere a la misma con anterioridad a
1z operacidn 3.

6.~ Un método de formar una pelicula segin cual-~
quiera de las reivindicaciones precedentes, siende dicha pe
1{cula no especular, carscterizado por (1) pintar la super-
ficie de un modelo con una pinturas adecuada para producir
une superficie no especular sobre dicho modelo; (2) cubrir
la superficie no especular con un material slastdémero pars
producir un molde con la configuracidn y textura superficia
les del modelo; (3) retirar el material slastdémero curado
del modelo para obtener el molde; (4) recubrir la superfi-
cie del molde con un material formador de pelicula para o,
ducir una pelicula de revestimiento, wna vez curado, con la
conformacidn y textura superficial del modelo; y (5) retirar
la pelicula curada del molde para obtener la pelicula confi-
surada con uma superficie no especular,

- 18 -
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7.- Un método segin la reivindicacidn 6, en el
gque se espuma un material en su posicidn y se adhiere a
dicha pelicula con antsrioridad a la operacidn 5.

8.~ Un método segin cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes, en el que el revestimiento se aplica
en forma de al menos tres revestimientos, siendo aplicado
el revestimiento en contacto con el molde como una mezcla
de reaccion de poliuretano liquida y transparente, apli-
cdndose después, antes de la aplicacidn del Ultimo reves-
timiento de la mezcla liquida de reaccidn de poliuretano,
un recubrimiento de pintura compatible para dar a la peli
cula la pigmentacidn deseada.

9.~ Un método de formar upa pelicula configura-
da que tiene un divujo sobre una de sus superficies.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que anﬁg
cede, representado en los dibujos que se acompaflan y con
los fines que se han especificado,

Esta Memorla consta de diez y nusve hojas escri-

tas a mdquina por una sola de sus caras.
wadrid, 1 MAR 196b

P.A.

- 19 -
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