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Este invento se refiere a un aparato pare
la manufactura continua de laminados de pléstico celu~
lar que pueden utilizaprse como conjuntos estructure~
lea ligeros de peso y como material aiglante, v;g. en

o

las industrias de la congtruceibn y del emnbalaje o
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Ya se conocen procédimientos ¥ aparatog para
la manufacturs continua de laminados de plistico celu~
lar de capas militiples consistente en una capa de plés—
tico obtenida entre capas de liminas.

| Asi, nuestra Patente britinica nimero
1.023.164 describe un procedimiento para producir de
uns forma continua tablero rigido de emparedado de
pléstico celular en capas formando la espuma de plés-
tico in situ entre dos capas exteriores rigidas, que
comprende el distribuir de una forma continua los
reactivos del pléstico celular por medio de un dis-
tribuidor entre dichas capas exteriores mientras se
desplazan dichas capas exteriores de una forma con-
tinua pasando por dicho distribuidor, y un aparato
para este fin.

Cuando la superficie de una w otra de dichas

-capas se desvia de una forma planar simple, v.g. en el

caso en el gue el subsirato es una lémina rigida on-
dulads, ls superficie de la espuma desarrollada de plis-
tico tiende también g desviarse de un plano. En gene-
ral es entonces dificil producir pléstico celular con
una forma o configuracién que coincida con la forma

de la ségunda caps y ésta Gebe entonces prensarse con-
tra la espuma o pldstico -celular, lo cual da lugar a
irregularidades en la densidad del plistico celularwy
lg resistencia o bien se pueden formar cavidades irre-
gulares de gas entre las citadas capas. Asi, cuando

el substrato es una capa ondulads de hierro, el plése

tico celular tiende a subir de una forma desigusl de-



| bido al flujo procedente de los nervio§ 0 crestes de
las ondulaciones a las depresiones Y la superficie de
; | plistico celular resultente aparece como una lamina
ondulada algo irregular, siendo la altura de las on-
5. dﬁ;aciones sensiblemente menor que la del substrato;
por consiguiente, la superficie no es nunca idéntica
a la del substrato ni {tsmpoco planar.

_ Ademds, frecuentemente, el grosor minimo de
la capa de pléstico celular necesario puede ser tan
10. pequeflo que deje de smer prictico el usv de un distri-

buidor de plistico celular.que Page interiormente entre
las capas segln se describe en la Petente britanica
niimero 1.023.164. AGn cuando la uniformidad de la es-
tructura del pléstico celular no sea un factor oriti-
15. co y cuando, por lo tanto, sea permisible formar el
plastico celular bajo presidn para conformarse a las
irregularidades de la configuracién de las capas, &s~
“to puede representar un desperdicio de los ingredien-
tes de formacidn del pléstico celular. Para éiertas
20 aplicaciones, v.g., techos ondulados aislados en edi-
ficios, se puede prever el uso de un tipo diferente de
laminédo congistente en un substrato simple y una capa
de pléstico celular, en cuyo caso la superficie del
pléstico alveolar es planar. Agi, puede ser necesario
25, que el pléstico celular tenga una superficie planar .
uniforme para facilitar el ensamblaje 0 por razones
de egtética. Para este tipo de laminado, el proceso
de la deposicidn directa de un plastico celular de
crecimiento automitico en una superficie no planar re-

30. sulta igualmente insatisfactorio.
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El presente invento tiene por objeto propor-
cionar un aparato pars la preparacidn de laminados de
plastico celular que pueden utilizarse sin modifica~
¢ibn con capag no planares. FPor consiguiente, Propor-
cionamos un gperato pars la mznufactura continua de
leminados consistentes en una capa de pléstico celu-
lar de textura uniforme ondulada entre dos capas exter-
nag, que comprende en combinacién: medios @istribuido-
res para ub substrato de pelicula flexible; medios pa~
ra hacer gque dicho substrato avance de.una forma con~
tinua; medios para distribuir plistico celular a tra~
vés dal ancho de dicho substrafo; y medios para trans-
portar y guiar una segunda capa continua por debajo
de dicho substrato; caracterizado porque dispone de
medios para invertir el laminado de substrato-pléstico
celular en un éngulo de aproximadamente 1802 y porgue

se estempa la superficie de pléstioo celular de dicho

-laminedo invertido sobre la superficie exterior de di-

cha segunda capa.

Seglin una modalidad del invento, propor-
cionamos un sparato para la manufactura continua de
laminedos consistentes al menos en una caps de plés-
tico celular confinada entre dos capas externas cuyo
gparato comprende, en combinacién, un medio distribui~
dor para un substrato de-pelicula flexible; medios pa-
ra hader que dicho substrato evance de una forna cdﬁti—
nuas ned ios guiadores para dicho substrato; medios dig-
tribuidores de pléstico celular caspaces de depositar
pléstico celular a través del ancho de dicho substrato

en una amplitud predcterminadaj medios para sostener
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el laminado de substrato-plistico celular; discrscio-

nalmente, medios para calentar el laminado de subsirabo-

~ pléstico celular; medios para invertir dicho laminado

de sugitrato-pléstico celular en un 4ngulc de aproxi-
madamente 1802; medios paré transportar y guiar una
segunda capa continua que tiene uns superficie no pla~
nar al lado inferior del plastico celulsr de dicho lg~
minado invertido dg substrato-ﬁléstico celular; medios
pare estaﬁpar la superficie de pléstico celular de di-
cho leminado invertido de substrato-pléstico celular
sobrq dicha segunda capa; ﬁedios para transpdrtar di-
cho laminado acabado de una forma continua separando-
lo del aparato; discrecionalmente, medios para preca—
lentar dicha:segunda capa; ¥y, discrecionalmente, medios
adicionales para calentarla durante su paso a través
del aparato.:

Pare la primera capa, denominada enterior-

‘mente por conveniencia como substrato, resulta apropia-

do un gran nimero de materiales, v.g. papel,‘cartén 0
cartulina, pelicula de pléstico como es la pelicula de -
politeno, polipropileno, tereftalato de polietileno, clo-
ruro de polivinilo, clorurc de polivinilideno, nitroce-
lulose, géneros textiles, en particular tela de tejido
denso, chapa o lémina metdlica y tabla de fibra pren-
sada flexible. E1 término "continue® incluimos las
cintas semicontinfas o continuas fabricadas ensamblan~-
do previamente partes enteras, v.g. uniendo una serie
de hojas rectangulares para formar una cinta, v.g.

por medio de cinta de pléatico. Por flexible, queremos

decir esencialmente capaz de inversidn sin rotura u
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otro deterioro de dicha cinta } asl, es suficients
1a flexibilidad limiteds de una delgada lénina zeié-
lica; no obstante, en la préctica son mas convenion~
tes lao hojas o léminas totalmente floxibles como es
el papel o la pelicula de plastico. En este &lbimo .
caso, 1la pelicula puede no sger 1o suficientemente ri-
gida para determiner la foxme del plastico celular y
pucde ser necesario el uso de medios guiadores comnod
puede ser un tablero psra moldeo, una red rigida o

una serie de rodillos guiadores para sogtener dicha

- capa durante el paso del plistico celular en su es-

tado fliido. EL medlio nas conveniente es un tablero
de moldear ligersmente inclinado respecto al plano
horizontal y provisto de medios de calentamiento. la

conf iguracibn de la pelicula puede variar; en la pric-

tica de 1s manufactura continua puede ser una cinta do

gnchura uniforme. La forma predgterminada de la su-
perficie mas frecuentomente necesaria es la de un pla-
no, préferiblemente liso, para gque sea satisfactorio
desde el punto de vista de estética ciando se utiliza
como superficie al descubierto en la construccidn o
en embalaje; no okatante, se pueden inducir en la pe~
1icula dibujos regulares, como pueden ser dibujos en
relieve y ondulaciones, en el supuesto que se retenga
1a flexibilided necesaria-en el punto de inversidn.
Cuando la profundidad del dibujo en relieve es peque=
fia, Gigamos de varias nilésimas a aproximadamente una
déoina del espesor final del plastico celular, ol
pléstico colular suele lgualar 1la desizuelded del di-

bujo por fluencia bajo la aceidn de la gravedad y la
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superficie superior final puede resultar sun sal plas-
ha y uniforme; cuando el dibujo es profundo, puede ser
conveniente a discrecidn habilitar medios para igualar

la capa supsrior del pldstico celular como puede ser

.
* vae

la cuchille de aire descrita en la Patonte briténics

- nimero 1.016.719. Para conseguir una distribucién por

ignal del pléstico celular en expansidn es preferible
que el distribuidop corrs eh dngulo recte a traﬁés ¥y
por eneimé del subgtrato en movimiento hacia el inte~
rior en una corta distancis a partir de uno‘u otro ex-
tremp de dicho substrato dé una manera conocide per
se. y descrita, v.g. en la Patente britdnica nimero
1.023.164. Se pueden utilizar medios adicionales para
regular el ahcho del pléstico celular en expansidn,
Veg+, gulas que plieguen hacia arriba los dos bordes
libres de dicho substrato donde no guedan cubisrtos

por plastico celular contra el lecho de plistico ce-

"lular pars evitar que rebose por los costados; no

obstante, cuando el flujo de plisticocelular se regula
apropiazdamente por la viscosidad y velocidad de gela~
cibn de dicho plastico, meghn una téenica conocida,
VeZey Dara 199 plasticos celulares de poliuretano, es-
ta operacidn no es siembre necesaria. la velocidad ds
formacién del plésticocelular, endurecimiento y agluti-
namiento pusde ajustatse mediante el control de la ten
peratura; ésto se consigue convenientemente regulando
la temperatura del medio de sustentacidn de dichs subs—
trato, v.g. el tablero de moldear, en una o mas for-
mas. El tiempo de permanencia sobre el tablero puede

ajustarse por la velocidad de alimentacidn del sube-
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trato y la longitud de dicho tablero; para plisticos

celulares de poliuretano suelen ser satisfactorios
los tiempos de permanencia comprendidos entre 10 y 40
segundog.

Por inversién del luminado formado entre
elrsubstrato vy el pléstico celular queremos dar &
entender que el pléstico celular cambis de su posi-
cidn inicial de descanso sobrerel subatrato a una po-
sieidn que queda por debajo de la capa exterior a la
que se pega en virtud a sus propizdades adhesivas. En
la priciics, el tablero sobre el que se forma el aglu-
tinamiento entre el substrato y el plisticocelular sue-
1o ser horizontal o algo inclinado respecto al plano
horizontal en un éngulo alfa y el pléstice celular da
la vuelta en un Angulo de aproximadamente 180%¢ o 1802
menos alfa para ser guiado a lo largo de una segunda

superficie de sustentacidn en un plano horizontal o

“casi horizontal. La inversidn puede realizarse de diver—

sas fbrmas, VegZey reftorciendo la capa aproxiﬁadamente
en 1802 a lo largo de su eje de avance, normalmente de-
wna forma progresive eh varias etapss a través de una
secuencia de, digamos, ckatro rodillos, cada uno de
los cuales estd inclinado en un éngulo de 452 en wn
pleno vertical a la cinte o al rodillo precedente res-
pectivamente. En este casoy el laminado avanza en una
direccidn en todo el proceso de elaboracidn, pero la
inversibn exige una distancia de cierta longitud. Un
nétodo preferido para realizar la inveraidn comprende
gl dar la vuelta a la primera capa en un punto en el

que el pléstico celular sea un gel poco firme, autocs~
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table y que ya no tenga libre fluencia a travds de

un &agulo de aproximadamenté 1802 o 1802 menos alfa
alrededor de un rodillo que gulia y pone en contacto
la primera capa con su lado inferior. En la misma
direccién ¥ a la misma velocidad que lleva el lamina-
do ds éubstrato~p1éstioo celular invertido se hace
basar una cinta continua de la segunda capa qué tiene
una superficie no pblanar por debajo de la superficie
adherente y en direccibn a dicha superficie adherente
del pléstico celular a lo largo de medios de sustenta-
cibn, v.g. un tablero o una secuencia de rodillos, en
un- plano casi horizontal y la_superficie del pléstico
celular del laminado de substrato-plistico celular se
comprime contra la segunda capa empleando medios de
compresidn, v.g., un rodillo o un patin, v.g., una o
més barras o placas de metal muy pulido gue se extien—

den a través del ancho del laminado de substrato-pldsti

co0 celular y que tienen cantos suaves matados; es con-

veniente que el éngulo de impresién del patiﬁ sobre el
substrato y la fuerza de impresibén sean ajustables,
Vege suspendiendo un extremo del patin sobre un punto
de pivotacién y cargando el otro extremo con un peso

0 resorte. El patin o rodillo puede utilizarse también
para suavizar o alisar cualéuier designaldad remanente
en el substrato y/o egtampar dibujos longitudinales,
91 asi se desea, mientras gl pléstico celular ge en-
cuentra todavia en estado pléstico. Le cinta de la se~
gunda capa puede ser verdaderemente continua; v.g. lé-
mina de pléstico ondulada extruida de forma continua

o bien ser un ensamblaje de piezas enteras, v.g. pla-



cas o chapas de hierro galvanizado unidas por cinia
de plistice o sujetas entre si. Se puede comprimir
el laminado de substrabto-plistico celular en s eg-
tado pligitico sobre la capa no planar de +tal mansra
5. Que lag irresularidades de ﬁicha ssgunda capa queden
' total o parcialmente llenas con el pliatico célular,
pero esta operacién‘puede exigir una fuerza considera~
ble y puede conducir a disborsibn, irregularidades en
la esgtructura y baja resistencia a la compresién; nues

10, tro aparato ofrece la ventgja particular de gque se pue-
den fabricar laminadoé satisfactoriocs simplemente por
contacto parcial entre el pléstico alveolar adherente
¥ la capa no planar, Veg. & io largo de log bordes de
la ondulacidn de la chapa de hierro y que la penetra-

15. cibén del pléstico celular en las cavidades en la capa .
no planar pueden evitarse précticamente. Esto es par-
ticularmente Gtil cuando las cavidades deban permens-

"cer libreg de pléstico celular porque cumplen con una
funcidn mocAnics comO, V.g., cuando se trats de plancha-

20. je para cubiertas de techo de acero "kliplok" (marca _
registrada) en el que las crestas verticales, al menos
en los cantos o bLordes de la capa no planar, pueden
estar digefiados para formar una junta de ajuste a pre-
gibn y no deba quedar blogueada.

25. Por consiguiente, proporcionamos asimismp
un aparato para la manufactura continua de un laminado
consigtente en tna limina metdlica o chapa de confi-
guracidn acanalada y una capa aislante de pléstico
celular que distribuye el pléstico'celular de tal ma~

30. nera que 1los canales de dicha chapa en el lado en que
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el pléstico celular se wie @ 13 mitus Se encuentran
al menos parcisimente libres de pléstico celular.
Da capa de plastico celular puede sellsr-
ge défcrecionalmente en gus bordes doblzundo los cane
5 tos del substrato, en elrldgar en gque se encuentran
libres de depbsito de plistico colular, en un dngulo
de 902 hacia los bordes verticales del plistico celu~
‘lar; esta opgraciép puede realizarse convenientemente
en un pun%o anterior a la inversién doblando los can~

10. tos.hacia arriba para contener el pléstico cel&lar
viscoso, o bien despuds de la inversién dobléndolos
hacia abajo o0, sl asi se desea antes y despuds de la
inversibén. Esta operacibn ayuda a formar un canto
pronunciado & a la obtencidén de un scabadolimpio;

15. . cuando se trata de paneles para techo facilita adicio-
nalmente lag unidn o junitura de las planchas metdlicas
acanaladas en sus cantos sin aislar.

Por consiguiente, proporcionamos un apa-
rato, segln se ha Gescrito gque se caracteriza, adicio-

20. nelmente , porque dispone de medios para doblar los
cantos del subsirato que se extienden mas alll de la
cape de pléstico celular en un 4dngulo de 902 para con-
tener la capa de pléstico celular.

Cuando no se desee unir la tira de borde

25. vielta hacia arriba del substrato permanentemente a
la capa de poliuretano, es preferible desunir lg ti-
ra del borde de la capa de plastico celular de nuevo
antes de la inversibn. A este fin, el canto del subs-

- trato puede recubrirse previamente, a discrecidn, con

30, " ‘un recubrimiento antiadhesivo de réapido desprendimicnto
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como puede ser un geelte de silicona 0 un recubrimien-
to de cera de parafina. Ezto facilita Ja desunibn de

los bordes vueltos hacia arriba del plisticoe celular

en el punto donde ol pléstico celular de poliﬁretano

se ha gelificado suflicientemente para retener la for-
ma del canto asi formado. Por otro lado, si se deseay
retener el canto en su posieidn vuelts hacia arriba per~
manentemonte, se puede depositar adhesgivo en sl borde

o promover el aglutinamiento a la capa de pléstico ce-
lular; en este caso es preferible que la pri@era capa
flexible sea expandible, v.g., papel c;épé o pelicula

de politeno y se hace que el radio del rodillo alre-—
dedor del cual tiene lugar la inversidén sea la suficien-
temente ancihio para evitar la expansién radial excesiva
vy distorsibn de la +ira vuelta hacia arriba en el puﬁto
de invergidn.

Como medios apropiados para Lormar el cita-

do doblew se pucden citar, v.g,, una o mas cufias de

seceién transversal triangnlar que forman un éngulo de
cufia gradualmente en aumento hacia el plano del lami-
nado; las cufias se sit@an en uno y otro borde del la~
minado y sobresalen entre el substrato y los medios

de sustentacién hecia el canto de la capa de pléstico
celular, obligando de este modo & que el borde de la
pelicula se adapte graduaHzente al canto casi vertical
del pléstico celular hasta‘ﬁpe el 4dngulo de dicho can-
to sea de 909, Se pueden emplear otros Utiles formado-
fes de cantos, V.g. an carril metdlico plegado hacla

arriba. A discrecibén y de una forma adicional se pue-

de utilizar uno o mas rodillos cilindricos que tengan
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un ancho lgual o menor que la altura de la capa de

- pléstico celular, situado a uno y otro bords y con

sus ejes de rotacibn verticales al plano de avance

dsl lgfinado con el fin de comprimir los bordes de la
pelicula contra los dantos verticales del pléstico ce-
lular.

Con el fin de mejorar el control de endure-
cimiento o curado del plistico celular se puede éalen—
tar pre#iémente la_segunda capa no planar y/o regular-
ge la fomperaturs de sus mediocs de susbentacidn. Se
pueden utilizar medios de dalentamiento directos por
gas, y eléctricos, y calentamiento indirecio emplean-
do un medio de permutacidén térmica como es aire calien~ .
te 0 por nedio de serpentines de calentamiento.

. En cilertas condicionss de temperatura,
régimen o velocidad de slimentacibn ¥y ciertas carac-

teristicas del pléstico celular, es dificil elegir un

‘punto ideal de inversifn en el sentido de que el plés-

tico celular puede retener su forma ¥y ser aﬁﬁ asi lo
suliclentemente flexible para tolerar la expansién ra- -
dial diferencial en el punto de inversibn. Ademés es
conveniente retener la adherencis de la superficie del
pléstico celular al descubierto mas alld del punto de
inﬁersién. A estefin, se puede retardar deliberadamen-
te el endurecimiento de la superficiec al descubierto
del plistico celular localmente. Por congigniente, uns
caracteristica adicional de nuestro aparato es la pro-
visidn de medios pars impeler un cherro de gas refrige-
rante inerte sobre la superficie al descubierto de plés~

tico alveolar antes del punto de inversién o en dicho
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punto. o .

Homos averiguado ademés que para conseguir
un control efectivo de la velocidad de endurecimiento
del. pléstico celular y para alcanzar la viscosidad,
éonsistencia y adherencia deseadas, puede ser un fec-
tor critico la sincronizacibn ds la operacidn, parfi-
cularnente de la inversibn del substrato y compresién
del plistico celular contra la segunda capa. E1 tiempo
de permanencia necesario puede variar ampliamente segin
las composiciones guimicas de los diferentes Qlésticos
celuleres, las caracteristicas supsrficiales de las
diversas capas externas y aun la temperatura y condi-
cionesg aimosféricés. Hemos observado que se puede
conseguir un control sensible y f£lexible del punto de
permanencia de une formae particularmente conveniente

por el ajuste preciéo de la longitud de avance entre

el digtribuidor de pldstico celular y el punto de inver-

) Siéno

Por consiguiente, proporcionamos fambién
un apardto, segin se ha descrito gue se caracteriza
ademés porqus "se ajusta el tiempp de permanencia del
plastico celular antes de la inversidn desplazando
log medios inversores hacia adelante o hacia étrés
regpectivamente, aproximadamente en la direccibn de
avance del subsirato. Nuéstro aparato puede'caracteT
rizarse ademis porque el punto en el gque se compri-
me del pléstico celular con la segunda caps no planar
se ajusta desplazando los medios de compresidn, Vege
el rodillb o patin, hacin adelante o hacia atrés, préc-

ticamente en la direccién de avance de la segunda capa;



discrecionulmente ge caracterize ademis porgue el pun~

t0 en el que los cantos del plastico celular ge sellan

o dejan cerradog herméticamente por medio de los bor-

deg d?} gsubatrate gse regula desplazando el Util ple~
e gador ﬁ;oia delante o hacia atrds en la direccidn de
avance del laminado.

Cuando sé desee conseguir resistencia é}a
traceidn o efecto decorativo se puede fabricar la pri-
mera capa‘flexible; en particular, de wuna lémina de
10. pléstico reforzada con género textil como la que se

emplga con profusibn para guarnecido de interiores,
veg. en tapiceria y para el empapelado de paredes. Son
géneros textiles apfopiados, Vv.8.y algoddn, yuta, nylon,
tereftalato de polietileno, rayén, fibra de vidrio y
15. polipropileno y mezclas de los mismos, tejidos o no tg-
jidog, que se puede aglutinar con pléstico flexible y
empotrarse al menos parcialmente en dicho pléstico,
"Vege cloruro de polivinilo y sus pqlimeros.mixtos, N
trocelulosa, polimeros mixtos dé acrilonitrilo~butadie
20, no-estireno y cauchos ngiurasles y sintéticos, formula-
dos con plastificantes, estabilizadores, oxidantes, ma;
teriales Qe relleno y otros aditivos segin es bien sa-
bido en esta rama de la industria. Utilizaendo dicha
lémina de plastico, se puede fabricar plancha compues-
25. ta para techos, en una operacidén, que tiene una super-
ficie metdlica externa, una capa intermedia de aisla~
miento y una planchg intericr lavable, fuerte y deco-
rativa, que satisface las exigencias de estética de
la industria de la construccidn.

. . .
30, Cuando se desee formar un laminsdo consisg~
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tente en la sesgunda capa no planar y la capa de plis—
tico alveolar solsmente, el substrafo ge fabrica de
meterial no recuperabley, Vege papel o peiicula 5e
plistico barato. Puede eliminarse disolviendo parcial-
mente, v.g. humedeciendo el papel con agua o despren~
diéndolo tirando del mismo; para una eliminacidn mas
fécil se puede depositar previamente un lubricante en
la pelicula antes del moldeo del pléstico celular pa-
ra controlar o reducir la adherencis del plistico celu-
lar en la pelicula y facilitar la separacidn ulterior de
la pelicula.

Queda comprendido dentro del slcance de
nuestro invento el fabricer ld segunda capa con una se-
cuenciz de piezas enteras incluyendo piezas pequelias .
no unidas entre si pero que se alimentan en direccidn
al lanminado de substrato~plistico celular en una forma-
cibn de ensamblasje previo situada sobre une banda trans-
portadora. En esta modalidaddel invento el pléstico ce-
lular sdherente invertido recoge, adhiere y, discrecio-
nalmente, empotra parcialmente y une de este modo las
piezas individuales. Esta modalidad es particularmente
G%il para la manufgetura continua de conjuntos aisla-
gos con pléstico celular de baldosas, disposicibén cad~
tica o disposicién ordenada de bloques de piedra decora-
tivos aislades, v.g. mosaigos o guijarros & otros. Cuan-
do se trata de plésticos celulares rigidos, se puede
manufacturar de este modo conjuntos estructurales de-
corativos-para la construécién que, en virtud a dis-
poner de una cgpa superficigl no orgénica, ofrecen una

nayor resistencia gl fuego.
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Por coqsiguienté, proporcicnamos también
un aparato, segin se'ha descrito, que se caracteriza
pdemis porque la segunia capa consiste en un ensambla-~
Je priyio_de plezas individuales gue =e transportan‘
hasta dicho leminado de suﬁstraﬁo-plésﬁieo celular por
medio de una banda transportsdora. Discrecionalmente,
dichas piezas puedén estar unidas como es légico por
medios adherentes provisionales como podria ser una
cinta adhésiva, la cual después del aglutinamiento o
adherencia permanente entre dichas piezas y el plés-
tico celular, se puede quifar.

Las técnicas para la formacibn de nateria-
les de plastico celular, v.g. espumas hechas de nateria~
les polimeroé orghnicos son bien conocidas. Con algunos
de estos procedimientos el pléstico celular se produce
por agitacibn con aire u otros gases en un reactor del

que sale el liguido ya con la forma de espuma y simple-

"mente se deja solidificar despuds. Con otros procedi-

nientos llamados de espuma latente los ingreﬁientes
que formen la espuma o plastico celular se depositan
précticamente en forma de liquido sobre un medio de-
terminante de la forma al menos parcialmente como pue-
de ser una bandeja, banda o molde o una envuelta rigi-

da y la formacibén de la espuma y solidificacibn tiene

‘lugar en estos medios. ELl presente invento es gplica-

ble a ambos tipos de plastico celular rigido y flexi-
ble.

La formacibén del plastico celular de un
pléstico liguido en un espacio confinado al nenod par-

cialmente como puede ser una bandeja, banda o molde
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puede conseguirss incorporando un agente sspumante

o formadores de células cerradas en un material
termoplastico o de termoendurecible 1iquido o fluide.
Dichom agentes pueden ser gases disueltos en el poli-
nero ¢ mezcla ﬁolimerizable en ostado comprimido y
quedar libres por reduceidn de la presidén o por calenta-
niento o por ambos medics. En 1a revigta alemana
"Kunstolffe!, afio 1.958, pags. 194~198 ge ha descrite
una téenica para el cloruro de polivinilo. Otra forma
de agentes espumanies son productos quimicos que se
incorporan en el pléstico celular ¥ que desprenden un
&as que queda dempués atrapado por el pléstico en soliw
dificacibn. Cominmente so emplean calor externo, calor
de reaccibn o accibn quimica como es 1a descomposgicibn
de carbonato cdlecico mediante catalizadores deidos uti-
lizados en la reaceibn de polimerizacibn, parsg despren~
der el gas del agenie egpumante-.

Se pueden citar como ejenplos de agentes
espumaﬁtes, elegidos al azar de un gran nimero de
productos quimicos conocidos, v.g. N,N'-dinitrosopen~
‘temetilentotraning, N,N'~dimetil-N,N'-dinitrosoterefta-
lamida y log fluoralecanos voldtiles.

Bl presente invento es aplicables a todas
las formas de plésticoé celulares de endurecimicnto
rapido, v.g. plésticos celdiires fabricados con poliege
tireno, polietileno, cloruro de polivinilo, urea for-
maldehido, fenol formaldehido ¥ resinas epoxi.

Loz nateriales de plistico referidos de

- nuestro invento son poliuretancs esponjobles y las tée-

nicas preferidas para la formacibn de células o alveo-

.
R b i s s Lo s )

T T
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t
los son los procedimientos c&&%
de espumas de poliuretano.

Un segundo pléstico celular preferido es el
pléstico celular deserito en la Patente britinica ni-
mero 991,970, -

Por "poliuretano" se han ds entender los
materiales producidoy por la interaccibn de poliisgcia~
natos orginicos con polimeros que contengan grupos hi-
droxilos éomo por éjemplo poliesteres, poliester-smidag

¥y polidsteres modificados por ejemplo\gﬁadiendo agua

‘con el fin de producir mabterigles celulares por forma-

cibn de alveolos.

Cuando se trata de polivretano celular, un
medio disponible consiste en hacer reaccionar el poli~
mero gue contiene grupos hidroxilos en un proceso de
una sola etapa con el poliisecianato orginico y agua,

81 fuera necesario en presencis de catalizadores, agen~

. tes tensioactivos u otros agentes auxiliares, por 1o

que tiene lugar la interaccidn simuiténea entre el iso-
cianato, agua y el polimerc que contiene grupos hidro-
xilos para formar un producto celular. Alternativa-
mente, se puede hacer reaccionar el polimero gque con-
tiene grupos hidroxilos con suficiente poliisocianafo
para dar un producto de reaccibén intermedio que con~
tiene grupos de isocianato y este producto se puede
hacer reaccionar entonces con agum, si se desea en
pregencia de catalizadores, agentes tensioactivos u
otros agentes auxiliares con el fin de obtener 21 pro-
ducto final celular.

Las materias primas que se hen de utilizar
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con ol presente invento son aguéllas g@é gse han afi~
ligado con profusién empleando téenicas anterioras al
invento para la manufactﬁra do poliuretanc.

Los poliisocianatos apropiados comprenden
diisocianato de hexsmetileno, 2:4- y 2:6-diisocianatos
de tolileno, difenilmetano-4:4'-diisocianato, 3-metil-
-difenilmetano-4:4'-diisocianato, diisocianato de m~
y p~fenileno, clorofenileno;zzA—Giisocianaﬁo y diiso-
cianate de diciclohexilmetano; los triisocianatos y
poliigocianatos s@periores que se pusden utilizar com-
prenden 234:6-triisocianato-tolileno, 2:4:4'~triiso~
cianatodifeniléter y polimeros de tolileno-2:4 y
2:6-diisocianato. Se pueden utilizar mezclas de poli~-
isocianato. Como ejemplos de mezclas apropiadas se
citan los compuestos de poliisocianato obtenidos me-
diante la fosgenacidn de los productos de reaccibn de

poliemida mezelada de formaldehido y aminas aromiticas

-como son la enilina y ortotoluidina.

E1l polimero que contiene grupos hidroxilos
puede ser, por ejemplo, un poliésier, policsteramida
o polidter.

Los polidsteres o poliestersmidas se ela-
boran a pariir de 4cidos dicarboxilicos y glicoles y,
segin sea necesario, diaminas o sminoalcoholes, ILos

4cidos dicarboxilicos apropiados comprenden Acidos

succinico, glutaico, subérico, adipico, azelaico yd R
sebdcico asi como los 4cidos aromiticos tales como
dcidos ftdlico, igoftdlico y tereftilico. Se pueden
ubilizar mezclas de &cidos. Se citan como ejemplos

de glicoles el etilengliecol, l:2-propilenglicol,
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l:3~butilenglicol, distilenglicol, trimetilenglicol,
tetrametilenglicol, pentamstilenglicol, hexametilengli-
col, decametilenglicol, y 2:2-dimetiltrimetilenslicol.
Se puggfn mezelar glicolcg y se pucden incluir alcohe-
les polihidricos, tales como el trimetilolpropanoc,
pentaeritritol o glicerol, en cantidades variableg gé=~
ghn haya de sér la rigidez deseads de los productos,

Se citan como ejemplos de disminas y eminoalcoholes:
etilendiaﬁina, hexametilendiamina, monoetanolamina,
fenilendieninas y-benzidina. ~ |

Como ejemplo de.poliéteres para whbiliza~
¢ién con el presente invento se pueden mencionar log
polimeros acabados en grupos hidroxilos y polimeros mix-
tos de étereé clclicos y especialmente de 6xido de eti~
leno, epiclorohidring, 6xido de l:2-propileno, éxido
de 1:2-butileno u otros éxidos de alquileno, oxaciclo- '

butanos y oxaciclobutanos sustituidos y tetrahidrofura~

'no. Tales poliéteres pueden ser polidteres lineales,

gegln se preparan, por‘ejemplo, por la polimerizacidn
de un 6xido de alguileno en presencia de un inicia-
dor de glicol. Alternativamente, se puedo utilizar po~
lieteres remificados preparados por ejemplo polimeri-
zando un 6xido de elquileno en presencia de uﬁa sug-
tancia que tenga mas de dos Atomos de hidrogeno activo,
por ejemplo glicerol, pentaery-tritol y etilendiamina.
S1 asl se desea, se pueden utilizar mezclas de polidte~
res lineéles ¥y ramificados o mezclas de poliésteres y
polidteres.

La interaccién entre el poliisccianato, el

material que contiene grupos hidroxilos y cualquier



De

10.

15.

20.

25.

30-

mg o discontinua empleando los méiodos de téenicas an-

terdores al invento. Le interaceibén puede modificarae

si se desea por incorperacidn de otros ingredientes y
aayuvantés conocidos, incluyendo otros catalizadores
bien de naturslesza bésica por ejemplo dimetileciclohexil-
amina, trietilamina, dimetilbenzilamina, N-metilmorfo-
iina, totrametilguanidina, trietilendiamina, 4-dimetil-
aninopiridina, carbonato potdsico, acetato potisico,
naftenato potisico, acetato de plomo bisico o catali-
zadoreg ds metaleé no bésicos como son los carboxilatos
de plomo, dialquilditiofosfatos de cinc o plomo, acetil-
acetonatos de elementos de transicibén y otros metales

y compuestos de estaflio, por ejemplo dilaurato de estalio
di~n-butilico y octoato estannoso, agentes tensioacti~
vos inibnicos, sales de derivados de dcido sulfdrico de

compuestos orghiicos de elevado peso molecular, aceites

-de gilicona, por ejemplo polisiloxanos alguilos y ari-

los ypolimeros mixtos de los mismos con 6xidos de al-
quileno, agentes estabilizadores de la espuma, por ejem-
plo, celulosa.etilica, compuestos de polihidroxi de b&;
jo peso molecular como es el irimetilolpropano, mate-
rias coloranfes, plagiificantes, por ejemplo ftalatos
de dialquilo, agentes incombustibles, por ejemplo
tri(ﬁ ~cloroetil)fosfato .o, compuestos de ant;monio,
antioxidantes ¥ "agentes formadores de ampollas o
alveolos" como son los fluoralkanos volitiles o mez~
clag de los mismos.

A continuscién se ilustra una forma prefe-

rente de realizacidén del aparato de nuestro invento por



medio de lag fisuras 1, 2 y 3. Ia Tigura 1 es una vigta

esquendtica en perspectiva; la figura 2 es una vista to-
; mada a lo largo de la lines de corte tramsversal AA' de
- la figura 1 ¥ la figura 3 es una vigta bcmada a lo lapr-
5. g0 de,ié linea de corte transversal BB de la figura 1.
En la figura 1 el ndmero 1 es un dispositivo distribui-
dor giratorio para capa continua (substrato) 2; 3 son
los rodillos guiadores para 2;74 son los rodillos nar-
cadores q&emarcan & preforman el borde de dicho subg—
10. trato 2, 5 es el dispositivo distribuidor de plistico
celular que.tiene una linea de descarga 6a (ilustrada
como'Gb -con lineas discontinuas- en el extremo de
avance alternativo a través de dicho substrato 2) ¥
sostenido sobre rodillos 7 y con capacidad para avance
15, | alternativo por medio de aparatos conocidos no ilus-
trados; 8 es ls capa creciente de pléstico'celulér;
9 es el Gtil formador de cantos consistente en un
rearril guiador ilunstrado en corte transversal en la
figura 3; 10 es el canto autoestable de plistico ce-
20. lular; 1la, 11b y 1lc son los medios de sustentacidn
Veges el tallero de moldear provisto de serpentines
calentadores 12 y separado en zonas, lla, 11h y llc
que pueden controlarse mediante calentadores 12 a
diferentes tempsraturas ¥y cuyo éngulo respecto al pla~
25. no horizontal puede graduarse por nedio de tornillos
13; 14 es el dispositivo inversor, o sea un rodillo
graduable en el plano horizontal en la direccibn de
la flecha 15; 16 es la banda continua de 1 segunds
" capa no planar, o sea una banda formada por medio de

- 30, dispositivos de sujecidn, no ilustrados, de una serie
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 EJEMPIO 1 -

de planchas de hierro galvanizado de configuracidn sca~
nalada para tecﬁos del tipo "kliplok" (marca regiétrada);

17 es un dispositivo de gula para la citada banda, o seg

rodillos gue ruodan en los cansles de las citadas plancha

18 og un conjunto calentador de &as, 19 son rodillos de
sustentacidn; 20 son dos patines que sirven como medio
bara comprimir ¢l laminado de substrato-plistico celular
gobre la banda de piancha acanélada para bechosi 21 son
Gtiles adicionales para el plegado de bordes para come
primir los bordes libres 22 del substrato 2 contra el
canto preformado 10 de la capa de plastico celular; 23
es el laminado completo vy endurecido del pléstico celu~
lar confinado entre las dos capas de contornos superfi-
ciales predeterminados y diferentes cuyo laminado se

ilustrg en segcién transversal AA' en la figura 2, y

24 son bandas o cintas transportadoras para separar

el articulo acgbado que proporcionan tambidn la fuerza
motriz para el despiazamiento,c§ntinuo del substrato.
La figara 2 ilustra la capa de pléstico celular 8 estam—
pada sobre la plancha scanalada 16 ¥y los canales sin lle~
nar 27; la figura 3 ilustra el crecimiento del plistico .
celular en la lineg BB' de la figura 1 y el principio
de la formacidn del canto del plastico celular por me-
dio de carriles formadores de cantos 9 ¥ el dispogi-
tivo calentador 12. =

Nuestro invento queda demostrado a Qontinﬁh-
cibn por los ejemplos gue siguen, que no suponen limite~

cidn alguna a su alcance.

Una pelicula de papel kraft 2 se alimenté

e e o — v, T T PN TR Y A A BT T
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en el aparato de la figura 1 & una velocidad de 7,92
metros por minuto a través de los rodillos 3 por éebar
Jo de un digtrivuidor dé plistico ceiular ¢on movimien—
to alt?rnativoiﬁ. La mezcla celular consistente en la
5. liamadéwgezcla de poliuretaﬁo a base de polidter-diiso~
clanato de tolileno de una sola operacidn que contenis
prodactd de condensacién de siloxano-éxido de algquile-
no como égente regu;ador del tamafio de poro ¥y un bata—
~ lizador de tinoctosto se depositd en nna configuracién
10. : de z?gzag sobre el substrato 2 y se hiwmo recor;er el
substrato a través de las secciones 1lla, 11b y llc
del tablero de moldear el cual, por medio de los Hor-
nillos 13, se gradul a un dngulo de 70 reapecto al
plano horizon%al. Lag secciones 1la, 11b y 1lc del ta-
15. blero de moldear se calentaron por medio de serpentines
12 a 3090, 35°C y 40°C respectivamente y el tiempo Qe
permanencia sohre el tablero lla, 1lb ¥ llc fue de 5
segundos; el rodillo 4 indujo un pequefic canal en el
papel que facilitd la formacidn de la seccién.BB' cerea
20. " del canmto por medio del carril formador de cantos 9;
en él punto donde el canto del pléstico celular ers
autoestable y se encontrabs en forma muy viscosa pero to-
davia pléstica se invirtié el laminsdo Qe subsfra€o~
pléstico celular alrededor del rodillo 14 en un Adngu-
25, lo de 1732. Una banda perfilada previamente formadsa 16
de chapa de hierro galvanizadoe unida por medio de cintba
de pléstico fuerte se calentd previamente mediante el
calentador de gas 18, ée guié por medio de los rodillos

19 al lado inferior del laminado y se comprimié el lado

30, inferior del pléstico celular contra el lado plano de la

x-:ju:.'g‘g_,:."ﬁz!*'.-'”":ﬂ‘mz7 e



5e

10.

15.

20,

25.

30.

26
chepa de hisrro por medio de los petines 20; los bor-
dea libres del subsitrato se comprimieron contra los
czntos del pléstico celular 10 por medio de un Gtil
edicional formador de canbos 21l ELl laminado compuos-

40 de doble capa externa 23, ilustrado en una vista de
corte transversal en la figura 2, se transportd sacén-
dolo de 1la niquing por medio de bandas transportadoras
24+ De este modo ge formé up laminado que tenia une su-
porficie de chapa de hierre perfilada impermeable en un
lado y una supsrficie planar completamente lisa en el
lado opuesto, con cantos de acabado limpioj el laminado
era un aislador aclstico y térmico excelente y poselia
vna gran resistencia estrucfural ¥y flexibilidad, estaba
fuertemente aglutinado y resultaba idédneo para la cons-
truccién de techos aislados en una operacién, formando
el exterior y el Jndo inferior de dicho techo. Laaﬁa—
riencia estética del lado inferior de substrato-pléstico
¢elular de laz plancha ers gghisfactoria. Una considera~-
ble ventaja que ofrecia el uso de la plancha era que se
podia evitar la condensacién de humedad en el lado info-~
rior de la chapa de hierro debido a su gislamiento tér-'
mico y debido a la presencia de una capa proteciora. Es-
ta, & su vez,.evité la corrosibén de la chapa metdlica
en el lado inferior.

BJEEPIO 2 - .

Se repitié el experimento 1 pero se wtilizé
como subatrato una pelicula de polipropileno recubierta
de mwna cepa muy delgada de lubricante de parafina liqui-
da. Este substrato no se adhirid fuertements al poliure-

tané y podis despcgarse después de haberse golidificado
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totaluente el plistico colular, sin deteriore de la
apariencia liquida del pléstico celular. De sste modo
se obtuvo vn laminado de dos componentes iddntico en
forma al laminado de tres componentes del ejemplo 1,
con und~superficie de plistico celular de poliuretuns.
EJEUPTO 3 -

Se repitid el experimento 1 utilizando, no

obstantey; en lugar del papel kraft una ldmina u hoja

- de cloruro-de poliviuilo con soporte de tela de la cla-

e que se vende en mercado con la Marcg_Registfada
"Skroll". Sobre esta lémina.se deposité plésbico celur
lar de poliuretano y se invirtié el laminado de suli-
trafo-pléstieo celular y se adhirid a planchas de acero
para techos "kliplok" (Marca Registrada) de la forma
descrita en el e¢jemplo 1. De este modo se obtuvo un
laminado que tenia una superficie externa de acero y un .

acabado interno decorativo de plancha Ge pared "Skroll",

aiglado por medio de una capa de plistico celular inter-

media, cuyo laminado proporciond un conjunto para te-

chos con acabado interno y externo.

- EJEMFPIO 4 -

Se repitid el experimento 3 pero en lugar
de la plancha para techog 16 ilustrada en la figura 3 se
alimentd un mosaico de piedras cuadradas mulbicolores
como las que se usan nornalmente en la albafiileria de
la piedra decorativa, sébre el lado inferior adherente
del laminado invertido de substrato-plistico celular.
las piedras de mosaicos de colores que tenian aproxi-
madamente una longitud de 19 mm y una anchura de 6 mm,

se habian ensamblado prevismente enuns handa o cinte -



; transportadors en forma de bm.ldeja, gue tiene un ;ebor-
de vertical a cada lado de tal manera qie llenaban com-
pletamente la cinta sin espacios de separacidn entre
las piedras y formaban una plancha aparcntemente conti-

De nﬁa, aunque inicialménte las piledras no se adhirieron
entre sl. Envonces se comprimid firmemente el pléstico
celular de poliuretano adherente conmbra las piedras me-
dlante patines similares a los ilustrados esquemitica-
mente en la figura 1 con el nimero de referencia 15 has-

10, ta que se aglutinaron en la capa de plfstico celular.

Entonces podian leventarse de la cinta transportadorsa

a modo de bandeja de sustentacibn y se transportd el
laminado sacéndolo de la méquina por medio de una cinta
transportadora adicional. De este modo se obtuvo un

15. laninado rigido que tenia como superficie interior una

lémina decorativa de cloruro de polivinilo del +tipo

"Skroll (¥arca Registrada) que resultaba apropiada co-
mo papel para pared y un lado exterior consistente en
un mosaico de piedra decorativo, ambas capas sustenta~

20. das por una capa de poliuretano rigide de aislamiento.

EJEMPIO 5 -

Se repitid el experimento 1 pero en lugar
del poliuretano rigido se utilizé un compuesio segin
el ejemplo 1 de la Patente briténica nimero 991.970;

25, se agitd durante 60 segundos antes de alimentarse al

distribuidor de pléstico celular; de otro modo el ex~

perimento y el procedimiento fueron log degeritos en
el ejenpleo 1. De esie modo se obtuvo un conjunto lami-

nado pars techos.



Descrite suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la préc-
tica,‘gebe hacerse constar gue las disposiciones an~

5. tériormgﬁﬁe indicades son sﬁsceptibles de modificacio-
nag de detalle en cuanto no alteren su principio funda~
mental, siendo lo que constituye la esencia del referi-
do invento y por lo‘que s¢ solicita Patente de Intre~

 duccién por 10 afios en Dspaia: PERPECCLONAMIENTOS N
0. LA CONSTRUCCION DE APARATOS PARA LA MATOPACTURA CONTL

| NUA DE TAMINADOS; earacterizdndose por lo siguiente:

12 - Perfeccionamientos en la construccién
de aparatos para ls manufactufa continua de laminados,
consistentes en una capa de plistico celular de textu-

15, ' ra wniforme confinads entre dos capas externas, dgl
tipo que comprende en combinacidén: medios distribuido-
res para un substrato de pelicula flexible; medios pa-
ra hacer que dicho substrato avance de una forma conti-
nua; medios para distribuir pldstico celular é través

20, del ancho de dicho substrato; y'medios para transpor—
tar y guiar una segunda capa continua por debajo de di-
chos substrato; caracterizados porque se dota a cada
aparato de mediog para invertir el laminado de.substrato—
plégtico celular en un 4ngulo. de aproximademente 1808 v

25 porque se comprime o estampa la superficie de pléstico
celular de dicho laminado invertido sobre la superf i~
cie superior de dicha segunda capa.

28 - Perfeccionamicntos segin la reivindi-
cacibn 1, caracterizado porque se dota a cada aparato

30. de medio distribuidor para un substrato de peliculg fie—
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xible; medios para hacer que dicho substrato avance

de una forma continua; medios guiadores para dicho
substrato; medios distribuidores_de pléastico celular
capaccy de dopositar plistico celular a través del an-
cho de dicho substrato con una amplitud predeterming-
da; medios. pare sostener el leminado de substrato-
pléstico celular; discrecionalmente, medlos para calen-
tar el laminado de substrato-plistico colular; medios
para invertir dicho laminado de subsirato-pléstico ce-
luler en un dngulo de aproximadamente 18092 medios para
transportar y gular una segunda capa continua que tiene
wa superficis no planér al lado inferior del plistico

celular de dicho lauinado invertido de subsirato-plisti
R

co celular; medlos para comprimir o estampar la supsr~ .
ficie de pléstico celular de dicho laminado invertido
de subgtrato-plistico celular sobre dicha segunda capaj
medios para transportar dicho laminado acabado sacin-
dolo de una forma continna dei aparato; discrecional-
mente, medios para precalentar dicha segunds bapa; y
discrecionalmente, nmedios adicionales para calentarls
durante su avance a través del aparato.

32 - Perfeccionamientos segin las reivindi-
caciones 1 o 2, caracterizados porgue se dota a cada
aparato de medios para desplazar los medios inversores
de dicho laminado de subsjrato-pléstico celular hacia
adelante y hacia atrds aproximadamente en la direceién
de avance del substrato.

8 - Perfecclonamientos segin la reivindica-
cibn 38, caracterizados porque logs medios inversorss

congisten en un rodillo alredqdor del cual avanzg el
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substrato y cuyo eje eg desplazable hacia delants y

hacia atrds aproximadamente en la direceibn de avance
del substrato y puede fijarse en posiciones intermedias

entre sus extremos de avance.

(U,

58 - Perfeccionanientos segin la reivindica~
cibn 4, caracterizudos porque dicho roedillo guia la pri-
mere capa y se pone en contacto con la misma por su lado
inferior,

8 - Perfeccionamicntos seglin lasreivindica~
clones 4 o 5, caracterizados porgue se.dota a cada apa-
rato de medios para graduar la posicidn de diche rodillo
para dar la vuelta a dicha primera capa, en el punio
donde el plistico celular es un gel poco firme, auto-
estable y donde ya no tiene libre fluencia, a travis
de un dngulo comprendido aproximadamente entre 1809 y
102 menos alfa, donde dicho 4ngulo alfa es el dngulo de
inclinacibn de dicha segunda capa respecto gl plano ho-

rizontal.

78 - Perfeccionauientos segfn oualquiera
de las reivindicacionss anteriores, caracterizados por-
que se dota a cada aparato de medios para doblar al me~
nos un canto sin cubrir del substrato de pslicula que
se extiende lateralmente mas alld de la capa deposita-
da de plastico celular, en sentido ascendente en un 4n-
gulo de précticamente 902 hacia el canto de plistico
celular.

88 - Perfeccionamientos segln las reivindi-
caciones 6 o 7, caracterizados porgue se disponen medics
para recubrir previamente dicho borde plegado con una

capa antiadhesiva que evita la adherencia de la capa
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de plistico celular al citudo borde plegado.

9% -~ Perfeccionamientoy segin las reivindi—
caciones 6 o 7, caracterizados porque se disponen medios
para recubrir previamente dicho borde pPlegado hacia
arriba con un adhesivo que ﬁejora la adherencia del
pléstico celular g dicho bordes plegado.

108 - Perfeccionamientos segin cualquiera
de las reivindicaciones anteriores,'caracterizados por=-
que se disponen medios para enfriap la superficie gl des

\cubi?rto de la capa de pléstico celulars antes‘del pan~
to de inversién o en dicho punto.

112 - Perfeccionamientos segin la reivindi-
cacidn 10, caracterizados porque dicho medio de refri-
geracién comprende un chorro de refrigerante gaseoso
inerte.

122 « Perfeccionamientos seglin cualquisra
de las reivindicaciones anteriores, caracterizados
porque la segunde capa continua se fabrica de chapa
motdlica que ticne canales de refuerzo u onduiaciones
Yy que es apropiada como material para techo.

13% ~ Perfeccionamientos segin la reivindi-
cacibn 12, cabaoterizados porgue la segunda capa conti~
nua se fabricae de chaoa metdlica que tiene canales de
refusrzo y porque la parte tateral de la chapa que en
el ensamblaje final ha de-ip superpuesta a una chapg ad-
Yacente de forme idéntica o sinilar, queda al menos par-
ciglmente libre de pléstico celular.

148 - Perfeccionanmientsos sggﬁn cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 11, caracterizados porque la

segunda capa que fiene una superficie no planar se
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fabrica con unidades individuales de ensanblaje pre-
vie que son tranaportadas a dicho laminado de substrato-
pléstico celular por medio dc una cinta transportadora,
e 15% « Perfeccionamientos seglin cualquiera

dé lag reivindicaciones anteriores, caracterizados por
que la segunda capa ge forma mediante unidsdes decora-
tivas sueltas que forman una egtructura a modo devmo~
saico.

168 - Perfeccionamientos segln cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, cafacterizados por-
que dicha primera capa flexible es una hoja continua
de papel.

ljﬁ - Perfeccionamientos segim cualquisra
de las reivindicaciones anteriores, caracterizados poraque
@icha primera cgpa flexible es una lémina continua de
aluminio,

182 ~ Perfeccionamientos segin cualguiera

de las reivindicaciones anteriores, caracterizados por-

que dicha primera capa flexible es una limina continua
de plastico reforzado con un género textil que com-
prende un substrato textil tejido o no tejido hecho de
una materia del grupo consistente en algodbn, yuta, ra-
yén, nylon, tereftalato de polietileno, fibra de vidric
y polipwopileno y mezmclas de log mismos, aglutinada en
un material de plastico flexible y al menos parcialmen-
te empotrada en el mismo, cuyo material se elige del gru
po consigtente en cloruro de polivinilo, nitrocelulsa,
polimeros mixtos de acrilonitrilo-butadieno-estireno y

cauchos naturales y sintéticos, formulado con plagiifi-

cantes, estabilizadores, antioxidantes, materiales de
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rellenc y otros aditives para dicha lémina de pléstico
reforzada con género texhil.

19% - Perfeccionamientos segln cualquiera
de lag reivindicaciones anberiorss, caracterizandos por=
qite ¢l pléstico celular naciente es pléatico celular de
poliuretano.

208 - Ferfeccionamientos seglin cualquiera
de las reivindicaciones 1 & 18, caracterizados porgue
el pléstico celular se forma a pariir de poliestireno~
cloruro de polivinilideno, urea~formaldchido, resinas
epoxi 0 polietilenc.

212 - Perfeccionamientos segln cualquiera
de las reivindicaciones 1 a 18, caracterizados porgue
el pléstico celular se forma a partir de una compogi-
cién que comprende al menos un éter vinilico polimeri-
zable que contiene.a; menos dos grupos vinilos por molé-:

cula, un agente formador de ampollas o alveolos y un

-catalizador acido seghn se define en las reivindica-

ciones de la patente britédnica némero 991.970.
228 - Perfeccionamientos en la construceidn

de aparatos para la manufactura continua de laminados, ,

idiesa, 19 J0L.1968
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