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El objeto de la presente invencidn es un proce-

dimiento para la obtencidn de cuerpos espumados, de es

pume de poliuretano, en donde como agentes de desmoldeo

se emplesn sales de gluminio de una mezcla de dcidos

5 £ragos.
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La obténcidn de materiales espumados de poliuretano
se efectia en parte en forma continua, por espumacién libre,
en los llemados “bloques", en parte en moldes cerrados, donde
segin la composicidn de las mezclas de espuma de poliuretano
se forman espumas de células abiertas o de células cerradas,
con o sin piel exterior cerrada. Ia separacidn de los mate-
riales espumados formados presenta, en el caso de las espumas
de poliuretano, unos problemas especiales, ya que los isocia-
natos de bajo peso molecular empleados para su obtencidn y
que son conocidos como adhesivos para distintas finalidades,
ge pueden poner facilmente en contacto con la pared del molde.
Egtas dificultades en el desmoldeo, que ya se presentan en
el poliuretanc de colada, se aumentan considerablemente en la
espuma de poliuretano debido a la constitucidn del material.
En comparacidén con el poliuretano de colada denso, el materie]
espumado muestra una resiétencia al rasgado considerablemente
mds reducida, de manera que se pueden presentar mas fdcilmen~
te roturas de materisl durante el desmoldeo. Exigencias y di|
ficultades especiales se presentan adicionalmente en la obten
cidén de los materiales espumados con superficle cerrada, los
asi llamados materigles espumados integrales, ya que en estos
cuerpos de material espumado se exige una reproduccidn impecg
ble de la pared del molde, también después de emplear durante
largo tiempo la pered del molde. Ademds, en muchos casos se
efectia una pigmentacidn ulterior de la capa superficiasl me-
dignte el llamado decapado, por ejemplo, en la fabricecidn de
calzado.

Decapados adecusdos se componen, por ejemplo, de solu-

ciones de colorantes orgdnicos con una mezcla de disolventes.

Ya con una asperizacidn reducida en la superficie, que por



10

15

20

25

30

ejemplo puede estar implicads por el soltado de pellejos fi-
nisimos, den unos tefiidos desiguales que se aprecian como men
chas o defectos del corridec y que no se pueden tolerar. En
otros casos, por ejemplo, en la fabricacidn de respaldos, al~
mohadones, asi como otras partes de muebles se exigen unas su
perficies totalmente igualadas y brillantes, que en caso dado
permitan un lacado libre de manchas.

Estas dificultades, scabadas de mencionar, hasta ahors
golo se pueden contrarrestar en forma insstisfactoria median~
te el empleo de cantidades relativamente grandes de agentes
de separacidén, que preferentemente se componen de soluciones
de ceras de hidrocarburos, en parte en mezecls con siliconas,
en bencina o disolventes similares. En algunos casos es nece
gario aplicar pastas céreas sobre la pared del molde e intro-
ducirlas por pulimento para alisar la superficie, un procedi-
miento que, especialmente para la obtencidén de espumas inte-
grales, no puede ser empleado ya que las pequefias desigualda-
des de la superficie del molde, que se han de reflejar en el
material espumado, quedan allanadas por el agente de desmol-
deo. Como en la practica, por razones de servicio, son deseg
dos aquellos agentes de separacidén o desmoldeo que debido a
los breves tiempos de compas de 30 a 60 segundos formen muy
rapidamente una pelfcula de agente desmoldeador iguslada en
el molde, resultan estos agentes de desmoldeo antes menciona-
dos poco adecusdos para la sepsracidn del molde de las espu-
mas de poliuretano.

También se han propuesto, como agentes de desmoldeo,
las sales metdlicas del dcido estedrico, dcido oléico, deido

nafténico, docido behénico, dcido erucico o deido monténico,

que como ocmponente metélico contienen calclo, magnesio, es~
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troncio, bario, aluminio, zine, manganeso, bismuto o plata.
Estas sales metdlicas tienen la desventaja de que se disuel-
ven defectuosamente en los disolventes orgdnicos de fdcil vo=-
laticidad, con lo que se dificulta mucho el desarrollo de la
pelicula del agente desmoldeador igualadamente delgada en los
moldes y, por lo tanto, se forman superficies muy desiguales.

Ia presente invencidn tiene por lo tanto el cometido
de hallar un agente de desmoldeo que, aplicado como solucidn
en forma de capa muy delgada scbre la pared del molde, poses
un alto efecto separgdor para espumas de poliuretano, espe-
cialmente para espumas de poliureteno integrales y que, al
mismo tiempo, garantice una constitucidén impecsble de la su~
perficie, en caso dado, una reproduccidn exacta de la super-
ficie del molde y que, ademds, cree condiciones favorables pa
re un eventual tratamiento wlterior de la superficlie mediante
decapado, lacado, pegado o manipulaciones gimilares.

Este cometido se soluciona mediante un procedimiento
para la obtencidén de cuerpos moldeados de espuma de poliuretg
no, en el que los componentes de paetida, poliol y diisociang
to orgénico, se mezclan entre si bajo adicidn de un agente de
propulsidn, la mezecla obtenida se vierte en moldes precalentg
dos, preparados con un agente de desmoldeo, se deja solidifil-
car alli y el cuerpo moldeado obtenido se suelta del molde,
caracterizado porque el agente de desmoldeo se prepars a par-
tir de una solucidn el 0,1 - 2 % en peso de sales de aluminio
de una mezcla de fcidos grasos 012-022 con
a) 42 - 50 % en peso de 4cidos grasos simplemente insaturados

estendo el deido oléico presente como minimo en un 42 %,
b) 42 - 48 % en peso de dcidos grasos saturados, estando los

dcidos grasos Cy6-Cqg presentes como minimo en un 42 % y
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c) 2 - 10 % en peso de dcidos grasos, varias veces insatura-

dos,
en disolventes orgénicos voldtiles.

Ia proporcidén de los dcidos grasos simplemente in-
saturados en las mezclas de dcidos grasos presenta en canti-
dad preponderante el doido oleico con wn 42 % como minimo,
que puede estar acompafiada de cantidades mAs pequefias, en ung
magnitud de un 2 - 8 %, de deido hexandecénico. la propor—
cién en deidos grasos saturados se puede componer de dcido
ldurico, dcido mir{stico, dcido palmf{tico, doido margdrico,
dcido estedrico, dcido araquinico y deido behénico, teniendo

los dcidos latirico, miristico, margdrico, araquinico y behé-

en la mezcla de gcidos grasos no asciende a mds de un 6 %.
La cantidad principal de los dcidos grasos saturados en la
mezcla de dcidos grasos estd representada por los dcidos gra
sos Cyg = 048, dcido palmftico y deido estedrico, pudiendo
ascender la cantidad del dcido palmftico a wn 22 -~ 28 % ¥
del deido estedrico a un 14~20 % de la mezcla de dcidos gra-~
sos total. Ia proporcidn en decidos grasos varias veces in-
saturados en una megnitud de un 2 -~ 10 % se compone princi-
palmente de deido 1indlico que pusde ir acompafiada de peque-
flas cantidades de dcido linolénico. Ia cantidad de decido 1li-
nélico en la totalidaed de la mezecla de dcidos grasos oscila
entre 108 valores de un 3 - 8 %.

Las sales de aluminio de tales mezclas de dcidos gra=-
gos tlenen un excelente efecto desmoldeador y gerantizan uns
excelente constitucidn de la superficie de los cuerpos mol-

deados obtenidos. ILos agentes de desmoldeo de la presente

invencidén se destacan, ademds, por un rendimiento muy elevadol
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Las sales de aluminio de las mezeclas de dcidos grasos,
a emplear como agentes desmoldeadores, se emplesn en forma dg
soluciones al 0,1 - 2 %, preferentemente 0,5 - 1 %, en disol-
ventes orgénicos fdcilmente voldtiles. Como disolventes en~ |
tran en consideracidn Llos hidrocarburos aliféticos y aromiti
cos de facil volatilidad, los hidrocarburos clorades, asi co
mo sus mezeclas o mezclas de los disolventes mencionados con
cetonas, de las cuales son de mencionar, como ejemplo, las
bencinas ligeras de mezclas de pentanos hasta heptanos, to-
lueno, xileno, cleruro metilénico, dicloroetileno, tricloro-
etileno, acetona y metiletilcetona.

Es posible desmoldear varias veces después de una so-
la aplicacidn de las soluciones de las sales de aluminio de
las mezclas de dcidos grasos segin la presente invencidn.
Por otra parte se obtiene; con una aplicscidn continma del
agente de desmoldeo, una cuota de deshechos muy reducidas por
espuma de poliuretano adherida, tembién cuando ls aplicacidn
del agente de desmoldeo se efectie con menos esmero. Como
es suficiente una cantidad muy reducida de las ssles de alu-
minio de la presente invencidn para lograr un efecto de des~
moldeo impecable, no presenta dificultades la reproduccidn
de las caracteristices mds pequefins de la superficie del mol
de en el material espumado. Las piezas moldeamdas de poliure
tano, 0 de espuma de poliuretazno, desmoldeadas con gyuda de
las sales de aluminio de la presente invencidn, que se tra~
tan sin limpieza intermedia con decapados de colorantes o la
cas, muestran, después del secado, un aspecto totalmente lgug
lado sin manchas o defectos de corrimiento.

Para el empleo como agentes desmoldeadores se untan

0 pulverigan los moldes de acero, galuminio, acero cromado o
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resina sintética empleados pars la obtencidn de las piezas

moldeadas de poliuretano o bien de espuma de poliuretano, en
delgada capa,con las solucliones de las sales de sluminio de
las mezclas de dcidos grasos de la presente invencidn.

Los ejemplos dados a continuacidn explican con mds
detalle el objeto de la presente invencidén sin por ello limi

tarle.

Ejemplos

Con gyuda de las comprobaciones mencionadas a continug
cidn se determind el efecto de desmoldeo de las capas de des-
moldeo preparadas mediante las sales de aluminio de mezclas
de dcidos grasos segin la presente invencidn y otros produc—
tos comparativos.

A) Separacidén de material espumado de poliuretano duro

(Denominacién de marca: BAYIUR 20 de Farbenfabriken Bayer Ad‘.r

Receta: 100 partes en peso de poliol (DESMOPHEN DD 1650)

10 partes en peso de agente de propulsidn (Mbnofluqﬁ
triclorometanc)

105 partes en peso de difenilmetanodiisocianato "en
bruto (DESMODUR 44 V 10)

Los componentes se mezclan, en la secuencia indicada,
réapldamente entre si y se vierten en un molde de acero que
se hab{a calentado previamente a 55 #5°C, y allf se espumé
abierto. Despuds de 15 minutos a 55°C, se desmolded la espu
ma de poliuretano formada.

Chapas adaptadas al fondo del molde (18 x 12 cm), de
acero inoxidable, se limpilaron con un agente de limpieza, se

enjuagaron repetidas veces con agua y finalmente con acetona

y se secaron. A continuacidn se calentaron las chapas previj

mente s 55°C y sme pulverizaron una vez con solucién al 1 % d
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solucién de agente de desmoldeo. Ias chapas se colocaron so

bre el fondo del molde ¥y a continuacidn se vertid la mezcla
de poliuretano.

Después de desmoldear se enjuicid la separacidn de
las chapas de la espuma de poliuretano:

1 = separacién espontsnea

2 = separacidén bajo ligera aplicacidén de fuerza
3 = separacidn bajo gran aplicacidén de fuerza, rotura en
la espums de poliuretano en algunos pequefios lugares
4 = rotura en la espuma de poliureteno en un 10 -~ 50 %
de la superficie de separacidn '
5 = rotura en la espuma de poliuretano en mds de un 50 %
de la superficie de separscidn.
B) Separacidn de espuma integral, semidura

(Denominacién de merce BAYFLEX 30, Farbenfebriken Bayer AG.)

Receta: 100 partes en peso de mezcla previa de eterpollol,

agente de propulsidn y sistema catalizador de
amina (TESMOPHEN 5900 BT)

45 partes en peso de DESMODUR estabilizado contra
hidrélisis ven brutov (DESHODUR CD).

Los componentes se mezclan rapidamente a temperatura
ambiente y se vierten en un molde cilindrico ligeramente cb~
nico, previamente calentado a 55 i5°c. El molde tenfa 110 mm
de altura, el digmetro en el fondo era de 110 mm, en la tapa
de 95 mm para facilitar el desmoldeo. EI1 grado de llenado
(= peso especifico de la pieza moldeads) ascendid a 280 g/1i.
Después de cargar y cerrar el molde se mantuvo la masa Gurand
te 15 minutos a 55°C, a continuscién se desmolded el cuerpo

espumado y después de almacenar durante 1,5 horas, para en-

friar el interior de la espuma adn caliente, menos resisten—
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te a la rotura, se efectud la comprobacién de separacidn

proplamente dicho. Para comprobar el efecto separador de

distintos agentes de desmoldeo se colocd en el fondo del mol

de un disco de metal que tenfa un didmetro de 58 mm y un es-
pesor de 5 mm y sobre cuyas "superficie de adhesidén", pare
aumentar la misma, se colocaron nueve cubos con una superfi-
cie base de 1 em® y una altura de 5 mm manteniendo espdcios
de separacidn de 5 mm en cada caso. De esta manera, la su-
perficie totel ascendid a 55,6 em?. El wecuerpo de adhesidn®
se fabricd en una sola pieza por fresado. Sobre la superfi-
cie se apreciaban ¢laramente las huellas del fresado.

Como contrapieza al "cuerpo de adhesidn® se sujetd

en la tspa del molde un disco provisto de un tornillo rosca-

do de un didmetro de unos 40 mm de manera que después del es

pumado quedase rodeado por todas partes de la espuma de po-
liuretano. El1 cuerpo de ensayo, asl fabricado, se empled

en triple forma para enjuiciar el compuesto empleado como

agente desmoldeador:

a) Medisnte sujecidén en une mdquina desgarradora, se determi
né la fuerza de separacidn, en kg, con una velocidad de
desgarre de 50 mm/min,

b) La fuerza de separacidén se midid segin a), pero repetido
sin la nueve aplicacidn de agente desmoldeador. Se enjui-
cié el nlmero de desmoldeamientos hasta la presencig de
la primera rotura en la espuma debido al cese del efecto
geparador.

c) Despuds de la separacidén del cuerpo de adhesidn, se enjui
cié visualmente la superficie de la espuma.

C) Separacidén de espums integral, semidura.

(Denominacién de marca BAYFIEX 30, Farbenfabriken Bayer AG)
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Receta: 100 partes en peso de mezcla previa de eterpoliol,
sgente de propulsidn y sistema de catalizador de
aming (DESMOPHEN 5900 BT)

55 partes en peso de DESMODUR 44 estabilizado contra
hidrdlisis, m"en brutow (DESMOTUR CD).

1) Espumacién libre sobre chapas de gcero

Los componentes se mezclaron, a temperatura ambiente,
répidamente entre si y se vertid en un molde de acero, ajus—
tado a temperatura ambiente, donde se espumbé en forma ablerts

Después de 10 minutos a temperatura ambiente (o bién a la tem

| peratura de reaccidn) se desmolded la espuma de poliuretano

formada.

Chapas de acero inoxidable ajustadas exactamente al
fondo del molde (18 x 12 qm) se limpiaron ouldadosamente, se
secaron y a temperatura ambiente se pulverizaron una vez con
solucidn al 1 % de solucidn de agente de desmoldeo. ILas cha
pas se colocaron en el fondo del molde y a continuacidn se
vertid la mezcla de espuma de poliuretano.

El enjuiciamiento del efecto separador se efectud se-
ghn el esquema descrito bajo 4).

2) Espumacidn libre sobre el fondo del molde de resina epoxi*

Los componentes se elaboraron como en C) 1) y se ver-

t1d sobre una placa de resina epoxi esmeradamente limpiads

(30 x 20 x 1 cm), que, a ‘temperatura ambiente, se habia pulve
' rizado con una solucidn al 1 % de agente de desmoldeo. Des=-
pués de almacenar durante 10 minutos a temperatura ambiente
i(o bien temperatura de reaccidn) se desmolded la espuma de po

- Liuretano.

El enjuicigmiento del efecto separgdor se efectud se-

gln el esquema descrito bajo 4).
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+) Araldit SW/Endurecedor HY (10:2 partes en peso) Fa. CIBA~
-GEIGY'
3) Espumacion bajo presidén sobre fondo de molde de resina

epoxi +)
Los componentes se elaboran como en C) 1) y se vierte

en el molde ajustado a temperatura ambiente. El molde se
compon{a de una placa de resina epoxi introducida en un mar-
co de madera, un marco de madera colocado encima (medidas in
teriores 16 x 16 x 3 cm) y uns tapa de acero de 5 mm de espe
sor que durante el proceso de espumacidn a presidn se opri-
mid mediante dos mordazas de tornillo,

El fondo del molde de resina epoxi se pulverizd con
el agente de desmoldeo a comprobar andlogo a C) 2). Las pa-
redes interiores del merco de madera, colocado encima, y el
lado interior de la tapa se trataron asimismo con agente de
desmoldeo.

Despudés de almacenar durante 10 minutos a temperatura
ambiente (o bién a temperatura de reaccidén) se desmolded la
espuna de poliuretano.

El enjulciamiento del efecto separador sobre el fondo
del molde de resina epoxi se efectud segin el esquema descri
to bajo A).

1) Para la realizacidn de este ensayo se disolvid la sel de
aluminio de las mezclas de dcidos grasos, indicadas a conti~
nuacidén, a una solucidén al 1 % en cloruro metilénico.

1,7 % (dcido miristico)
26,0 % (4cido palm{tico)
4,5 % (dcido hexadecénico)

014 saturado

C46 saturado

C46 insaturado
2,2 % (decido margdrico)
16,2 % (4cido estedrico)

Cq7 saturado

€48 saturado
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44,5 % (dcido oléico)
4,9 % (dcido 1lindélico)

018 insaturado

C48 2 veces insaturado
Al pulverizar esta solucidn sobre los moldes de metal
se forma una pelfcula muy delgada, iguslada, practicamente
invisible, evaporandose el disolvente practicamente en su to
talidad en pocos segundos.
Ia comprobacidn efectuada did los siguientes resulta-

dos:

%) Araldit SW/endurecedor HY (10:2 partes en peso) Fa. CIBA=
~GEIGY

Efecto de separacidén segin la comprobacidn A): Nota 1
Valor de adhesién segin comprobacidén B) a): 13 kg

Desmoldeamientos posibles hasta adherirse por
primera vez la espuma de poliuretano segin la
comprobacidn B) b): 10

Enjuiciamiento visual segin B) c): Superficie de
espuma brillan
te, libre de
manchas, exac-
ta reproduccion
de la supsrfi-
cie del cuerpo

de ensayo
Efecto de separacidn segin la comproba~
eidn C) 1): Nota 1
Enjuiciamiento visual segin C) 1) A): Superficie de e

puna brillante,
libre de manchas,
exgcta reproduc
cion de 1la supe
ficie del cuerpo
de ensayo

Efecto de separacidn segliin la comproba-
cidn € 2): Nota 1

Enjuiciamiento visual segin C) 2) A): Superficie de egl
puma brillante,
libre de manchas
exacta reproduc-
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cion de la superfi
cle del cuerpo de

. ensayo
Efecto de separacién segin la comproba-
eidn C) 3): Nota 1
Enjuiciamiento visual segin C) 3) A): Superficie brillan

te, exacta reproduc
cién de la superfi
cie del cuerpo de
ensayo.
2) Como comparacidn se emplearon, para las comprobaciones se-
gin A y B, la sal de aluminio del fcido estedrico, asi como
la sal de aluminio del dcido oléico en solucidn al 1 % en clo
ruro metilénico. Los resultados se mencionan a continuaciodn:
Sal de sluminio del dcido estedrico:
Efecto de separacidn segin la comprobg
cibn A): Nota 2
Valor de adhesidén segin la comprobacidn
B) a): 13 kg
Desmoldeamientos posibles hasta adherirse
por primera vez la espuma de polliuretano
segin la comprobacidén B) b): 6
Enjuiciamiento visual segin B) c): Superficie parcial-
mente brillante, pe
ro sin embargo con
burbujas.
Ia sal de aluminio del acido estedrico no se disuelve
totalmente en los disolventes de rdapida evaporacién (cloruro

metilénico o beneina 65/95°C).

Sal de aluminio del deido oléico:

Efecto de separacién segin la comprobg

cidn A): Nota 2
Valor de adhesidén segin la comproba~

cién B) a): 17 kg
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Desmoldeamientos posibles hasta adhe-
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rirse por primera vez la espuma de po

liuretano segin la comprobacidn B) b): 5

Enjuiciamiento visual segin B) c): Superficie fuerte-
mente ampollada, mapn|
chada.

3) En un ulterior ensayo comparativo se empled la sal de alu |
minio del deido graso de palma hidrogenado (Cy,~C4g) en solu
cidén al 1 % en cloruro metilénico para efectuar las comproba=
ciones segin A) y B). Los resultados se mencionan a continug
cidns

Efecto de separacidn segin la compro-—

bacidn A): Nota 2

Valor de adhesidn segin la comproba-

cién B) a): _ 19 kg
Desmoldeamientos posibles hasta adherir

Se por primers vez la espuma de poliure

tano segin la comprobacidén B) b): 7

Enjuiciamiento visual segin B) c): Superficie con bur- |
bujas y menchada.

4) En este ensayo comparativo se empled la sal de aluminio
de la mezcls de dcidos grasos mencionados a continuacidn en
una solucidn al 1 % en cloruro metilénico para las comproba=-

ciones segin A) y B):

Cqo saturado 1,9 % (dcido ldurico)
0,7 % (dcido miristico)

13,9 % (écidoipalmitico)

C44 saturado

016 satursdo

018 saturado

5,5 % (4dcido estedrico)
C4g insaturado 48,5 % (dcido oléico)

28,4 % (dcido lindlico)

018 2 veces insaturado

]

Coo saturado 1,1 % (deido araquinico)
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Los resultados se mencionan a continuacidn.

Efecto de separacidn segin la compro=-

bacidn A): Nota 2
Valor de adhesidén segin la comproba—
cidn B) a): 17 kg

Desmoldeamientos posibles hasta adherirse
por primera vez la espuma de poliuretano
segin la comprobacidn B) b): 5
Enjulciamiento visual segin B) c): Superficie desiguall
mente brilionter |
~-NOTA -

Descrita suficlentemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacer-
se conster que las disposiciones anteriormente indicadas, son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principlo fundsmental, siendo lo gue constituye la
esencla del referido invento y por lo que se solicita Paten~
te de Invencidn por 20 afios en Espafia, sobre:; PROCEDIMIENTO
PARA LA OBTENCION DE CUERPOS MOLDEADOS IE ESPUMA DE POLIURE-
TANO; caracterizandose por lo siguiente:

18.- Procedimiento para la obtencién de cuerpos mol-
deados de espuma de poliureteno, en las cuales los componen=
tes de partida poliol y diisocianato organico se mezclan en-
tre 81 bajo adicidén de un agente de propulsidén, le mezcla ob+
tenida se vierte en moldes previamente calentados preparados
con un agente desmoldeador, se deja solidificar all{ y el
cuerpo moldeado obtenido se.suelta del molde, caracterizado
porque el agente desmoldeador se prepara a partir de una so-

lucidn al 0,1 - 2 % en peso de sales de gluminio de una mez—

cla de dcidos gresos Cqp - Cpp con:
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‘rizado porque entre los dcidos grasos satursdos mencionados

FE A

ﬁ‘,‘,“ h} ;}I % g = - 16 -~ ‘
a) 42 - 50 % en peso de dcidos grasos simplemente insaturados

estando el dcido oléico presente como minimo en wn 42 % en
peso.

b) 42 -~ 48 % en peso de dcidos grasos saturados, estendo los
dcidos grasos C,g=C4g Presentes como minimo en un 42 % en
peso y

¢) 2 = 10 % en peso de dcidos grasos varias veces insaturados
en disolventes orgdnicos voldtiles.

28,- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte-

bajo b) se encuentra el dcido palmitico en una cantidad de
un 22 - 28 % en peso y el dcido estedrico en una cantidad de
un 14 = 20 % en peso en la mezcla de deidos grasos total.
32.- Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado porque la cantidad de dcido 1lindlico en la mez-
cla de dcidos grasos totel asciende a un 3 - 8 % en peso.
48,- Procedimiento segin las reivindicaciones 1 - 3,
caracterizado porque el agente de desmoldeo se compone de uns
solucidn al 0,5 - 1 % en peso de las sales de sluminio de la

mezcla de los dcidos grasos.

58.- Procedimiento segin las reivindicaciones 1

4y

caracterizado porque el agente de desmoldeo se compone de
una solucién de las sales de aluminio de la mezcla de dcidos
grasos en hidrocarburos alifdticos o aromdticos voldtiles,
hidrocarburos clorados, asi como sus mezclas, o mezclas de

los disolventes antes mencionados con cetonas.

' -



R
3 B W,
z% éﬁk £ - 17 =

68.~ Procedimiento para la obtencidn de cuerpos mol-

deados de espuma de poliuretano, tal y como queda sustancial-
mente descrito en la presente Memorie.

Esta Memoria consta de 17 hojas, escritas a maquina

por una sola cara.
Magria 11 W17y
HENKEL & CIE,GmbH.
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