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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EsPaflla
por gEINTE afios

a nombre de COGEPA ETABLISSEMENT, entidad constitufda con
arreglo a las leyes del Prinsipado de Liechtenstein, es-
tablecida en Vaeduz, Liechtenstein, Principado de Liechtens-

tein, por:
#UN PROCEDIMIENTC PARA CONFECCIONAR BANDAS SIN FIN DB
MATERIA ESPUMANTEw,-

Bois el wenflpenlly iy ltpels BBl e

El presente invento se refiere a un proce-
dimiento y a un aparatc para preparar una banda sin fin
de substancia espumada a pertir de una masa espumente sin~
tética recien obtenida, todevia pléstice y en viasg de en-

5 durecimiento, Esta clage de masas espumantes, por ejemplo,
de egouma de resina de carbamida muy ligera y finemente
poroga, se hen venido oolando hasta ehora en moldes rec-
tengulares, transformendo ulteriormente los hloques obte-

nidos de esta manera despufs de su endwecimiento y se-
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cado, Este transformacién ulterior requiere siempre una
subdivisién de estos bloques en plenchas de mayor o me-
nor espesor, lo que da luger a una cierta centidad inde-
seable de derechos y, ademés, a una limitacién del tame-
flo de dichas planchas, Para le manufacturacién posterior
de tales masas espumadas de resinas sintéticas serfa mueho
més ventajoso preparar bendes sin fin de substancia espu-
meda que tuviesen ya el espesor desgeado.

Las sugerencies hechag hasta ahora para
la confeccidén de semejentes bendas sin ffn mevén que la
mage e sgpumante reciente, todavia pléstice, procedente del
gererador de espuma, llegue hasta une cinta transporte-
dare ya conformeda en banda de espuma al pasar por una
tobera plana. Sobre esta cinta transportadora, la benda
en cuestién, la cual en estaedo reciente es fholl de defier
¥ no tiene més que una escasa resistencia, es conducide
e través de una instelacidn de secado al objeto de gue el
endurecimiento y secado progresen al menos hasta tal pun-
to que, acto seguido, pueda ser epilada o enrollade. En
le préctica se ha puesto, empero, de relieve la dificul-
tad de terer que disponer de uns instalacién muy espa-
clada si se quiere gue la bande de espuma fresca permsne z-
ca el tiempo debido en el dispositivo de secado, lo oual
no suele ser nadea deseable con miras el gasto de especio
y de instaelaciones,

Egte invento reswvlve el problema de la

confeocidén de tales bandas sin iffn de smbstencia espuma-
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da sin los inoconvenientes enumerados. Garaéteristicaa del
procedimiento utilizado pera ello es el hecho de que la
mesa espumante reciente es vertide en un molde gira'borio
provisto de un macho, obteniendo won ello un cuerpo de es-
puma caesi cilf{ndrico y coaxisl al mencionado.macho, Una
vez oonclufdo el endurecimiento y secado se sace del mol-
de el cuerpo de espuma cilfndrico fijemente adherido al
macho, se le da vueltas elrededor del e je de este d1timo
y de su envolvente cilfndrica se descortezea une banda de
espuma de espesor predeterminsdo la cual eé some tida enton-
ces a un tratamiento ulterior que, por lo menos, congolide
le superficie por un lado,

El aparato segfn el presente invento esté
ceracterizaedo por un dispositivo de llenado con moldes
giratorios slrededor de un nfcleo, por una instelecién se-
cadora de los moldes llenos, por una descortezadora con
medios de accionamiento para el oilindro de substancia es-
pumante retirado del moclde y fijemente adherido el macho
elrededar del eje de éate y para el avence de una cuchilla
de descortezar en sentido radial a dicho eje, as{ como por
medios para sujetar al menos por un lado la superficie de
la banda de espuma deschriezada.

El invento se describe a continuscién con

meyor detelle en algunos ejemplos de ejeoucién segin las

figuras 1 a 5, les ocueles muestran:
Las figs. 1 y 2, la seccién de un alzado

y plenta respectivamente del ejemplo de ejeoucién de un
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molde segfin el invento,

La fig. 3, la seccidn exisl de un molde se-
glin otro ejemplo de ejeocucidn conforme el invento.

La fig. 4, la seccién paroial de un slzado
de un ejemplo de ejecucién de una mAquine descowtezadora
con dispogitivo paras guarnecer las oeras, en reproduccién
esquemética,

La fig, 5 la proyeoccién horizontal de le
méquina descortezadora segfn figura 4.

El dispositivo de llenado para la espuma
fine pléstice recién obtenida, por e jemplo una espuma de
resgsina de urea de un pesoc inferior a 30 kgs. de preferen-

8 en este egstado reciente, sirve

cia de 10,..15 kgs. por m
en este procedimiento para confececioner cuerpos de espuma
cilf{ndricos, asentados sobre un macho.

A dicho f{n se emplean, por ejemplo, los
moldes gegfin figuras 1 y 2, compuestos de una pared exte-

rior eilfndrica 1 y de una placa de base ocirouler 2, embas

de madera por ejemplo,, En un hueco existente en dicha placa

2, situado de manera fédcilmente desmontable y en sentido
coaxial d la pared -exterior 1, va encsjado el mecho hueco
3 que, en este caso, puede ser de tela metélica grue se,
Todo el molde descensa gobre una mese giratoria 4 y, me-
diante medios de accionamientospropiedos (no dibujados),
puede girar alrededor del e je del macho con velocidad gre-
dusble. La espuma fine recién fabricada llega‘directamente

degde el generador de espuma (no reproducido) en direceidn
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de la flecha & por el tubo flexible 6, yendo a psrar a
través de la boquilla 7 &l molde en rotacién. La masa
espumante 6 se va dapilendo elrededor del macho 3 situa-
do en el molde hasta formar un cuerpo homogéneo de espu-
ma en el cusl, merced a la plasticidad de la masa espu-
mante reciente, no son ya reconocibles las regpectivas
capes. Una vez lleno el molde, 4ste es trensportado a la
instelacidén de secado.

La fig. 3 muestra otro ejemplo de ejeocu-
cién de un molde epropiado, Sobre un eje 9 esth sujeto
aqu{ por medio de dos cuellos 10, 11 un macho hueco 12
que, por ejemplo, puede ser tembién de tela metélica
gruesa, en el cusl estén colocadas las dos paredes cir-
oulares laterales 13, 14, Este molde en forma de bobina des-
cansa con el mencionado eje horizontal 9 sobre los dos so-
portes 15, 16, y puede girar por medio de la rueda denta-
da 17, situada sobre aguél con un accionamiento apropiado
(no reproducido). La masa espumante reciente que llega di-
rectamente desde el generador de espuma & través del tubo
17 en dirececién de la flecha 18, va a parar a una tobera
plana 19, cuya anchura estd ajustada a la geperacidn de
las paredes laterales 13, 14, La ancha slfombra de materia
espumante que sale de le tobera 19 se va enrollando en el
macho 12 mientras gire el molde alrededor del eje 9, y aca-
ba formando un cuerpo de egpuma 20 cilfndrico y homogéneo.
Aquf se puede enrollar una delgada alfombra de meteria es-

pumante con muchas vueltas, o bien, se emplea una tobera
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19 de secoidén grande y se enrolla entonces alrededor del
macho 12 una gruesa cinta de espuma con poeas o, inoluso,
con une sola vuelta., Sea como fuere, dentro del cuerpo

de espuma 20 desaparecen comple temente los limites de es$
tratificecién y las Juntas, puesto que la espuma reciente
es bastante pléstica. Una veaz lleno este molde se le-re-
tira de log soporteg 15, 16 y se le tresleda a la insta-
lacién de secado.

El endurecimiento y secado de la masa de
espuma en los moldes puede hacerse, si se desea, en el
cago més sencillo, dejéndola reposar en un locel bien
ventilado con temperatura normel, pero también puede lle-
varge a cebo en un local de secado con elta temperatura
o en une estufe secadora. Se puede acelerar el secado ha-
ciendo que, por ejemple, la boca 21 del macho hueco 3 co-
munique con una tuberfe de aspiracién con la que, a tra-
v€s de la maesa de espuma poroga, pueda ser aspirado redial-
mente el aire exterior gseco o caliente., Wsto es tembién
factible en el molde segin fig. 3, precticando en uno de
los ocuellos 10 € 11, respectiuaménte unos taladros axieles
¥ eomunicéndolo con la correépondiente instelacién aspi-
radora. | '

Conclufdo el endurecimiento y secado, el

oilindro de espuma 8 & 20 adherido ya fijamente al macho

8 6 12, respectivemente, tiene ya bastante resistencia y
se le puede retirar &l molde gegin fig. 1, 2 4, en el

molde de la fig. 3, se pueden desmontar para ello las pa-
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redes laterales 13, 14, Si el cilindro de espuma autosusten-
tador es confeccionado en un molde segén figs. 1, 8, va en-

tonces provisto, tel como reproduce la fig. 3, de un eje g,

de ambos ouellos 10, 11 y de una rueda de impulsién 17,

En estado seco y endurecido, un cilindro de
materia espumante obtenido de este menera no pesa més que
unos pocos kilogramos y es féoilmente transportable, Si, por
e jemplo, se trata de una espuma de resina de urea finamente
porosa con un peso en estado reciente del orden antes men-
cionado, el peso es entonces inferior a § kgs. y, de prefe-
rencia, 3,5 a 4 kgs., por md,

Bste oilindro 20 es ahora colocado en la mé-
quina descortezadora reproducide en las figs. 4 y 5, provis-
te de los dos soportes 22, 23 sobre la placa de base 24 para
el alojemiento de un eje 9. La rueda dentada 17 etaca enton-
ceg con el tornillo sin fin .85 del érbol de impulsién 26 que
ve unido al motor 27, Otro tornillo sin fin 28 del menciona-
do érbol motor 26 esté acopleado con la rueda dentada 29 de

un husgillo 30 que constituye el mecanismo de avence de un

" oarro 3l sobre las barras de conducoién 32, 33, que abarca

transversalmente toda le anchura del cilindro de espuma 20,
Estas barras de conduccién 32, 33 que ven fijamente sujetas
o un nervio transversal 34 de la placa de base 24, soportan
la estructura de la cuchille descortezadora montada sobre el
carro 31, la cual consiste en una cuchilla de c¢inta sin ffn
36 gobre las polems 36, 37 y en el motor de accionamiento 38

para la polee 36, ouye montura 39 estd sujeta al carro 31,
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8i el cilindro de espuma 20 es movido Jun-
temente con el eje 9 mediante el motor de accionamiento
27 a través del tornillo sin fin 25 y de la rueda denta-
de 17 en direccién de la flecha 40, el caerro 31 es enton-
ces desplazado simultAneamente en sentido radiel hacia el
eilindro 20 impelido por el husillo 30 que gira por la
aceidn del tornillo sin fin 288 & través de la rueda denta-
da 29, Al mismo tiempo la cuchilla de cinta 25 accionada
a gran velocidad por el motor 38, corta primeramente la
capa exterior del eilindro 20 que es inservible por estar

formada con irregularidadAy, después va pelando una banda

‘de egpuma sin fin 41 de espesor uniforme predeterminado.

Este espesor de la bande 41 es determinedo por la relacién
de transmisién entre el eje 9 y el husillo 30, y se le pue-
de graduar con o, también, sin escelonsmientos en forme ya
conocida, por ejemplo, instelaendo entre la rueda denteda

29 y el husillo 30 una transmisién de engrenajes regulable
con cardecter cont{mmo. Si se guiere, en la posicién final
interna del carro 31 pueden preverse unos contactos de

fin de ocarrera pare desconectar el motor 27 tan pronto como
el oilindro de espuma 20 ha sido descortezado con excep-
cién del didmetro mfinimo previsto. Naturalmente, desde el
carro se puede manipular también un elemento reguledor del
motor de esccionsmiento 27 de forma que su ndmero de revo-
luciones vaya sumentsddo & medida que decrece el diémetro
del eilindro 20 en cuestién y su velocidad periférica y

de corte se mantenge aproximadamente constante.
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La wanda de espuma 41 cortada del c¢ilindro
20 circule en direccidédn de la flecha 42 gobre un plano de
deslizeamiento 43 y es conducida a un dispositivo de trata-
miento ulterior gue, en el ejemplo de ejecucién segin fig. 4,
produce un recubrimiento por ambos lados, y simulténeamente,
una compresién en caliente de la banda 41, Este recubrimien-
to tiene amquf lugar por ejemplo, por ambés lados con una lés
mina termopléstica de ocelofén o polietieno por ejemplo,
a ;uyo fin han si&o previstas una bobina de alimentacién
superior 44 y otra inferior 45 y un rodillo fijador supe-
rior y otro inferior 46 y 47 para las léminas 48 y 49 res-
vectivamente, Le banda de espuma 41 juntamente con las 1l4-
minas superior e inferior 48 y 49 llega acto seguido a los
dos rodillos prengadores 50, 51, ouya geparacidén puede ser
graduada a voluntad por medio del voiante de mano 62, Rstos
dos rodillos 50, 51 tienen una temperatura preestipulada
& ocuyo fin se han montado en el interior més resistencias
eléotricas 53 que, por ejemplo, no siguen el movimiento
rotativo, Merced e embos rodillos 50, 51 mccionados tiene -

lugar una compresién del material espumente de la banda

"41 que, con temperatura suficientemente elevada, confiere

una comvresién permanente. Pero de pasc, las léminas 48,

49 se reblandecen hasta tal punto gque llegan & unirse in-

disolublemente oon ambas cares de la superficie de la bands.
A modo de lémines termoplésticas pueden

emplearse también aguellas que a la temperatura de compre-
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glén no se reblandecen todavie los Suficiente ouendo se apli-
ce un aglutinante apropiado sobre los lados internos de las
14minas o sobre las caras exteriores de le bande €e espuma.
pare ello ha dado, por e jemplo, buen resultado el polvo de
polietileno, el cual se reblandece durente el prensado éen
caliente y une las léminas oon la banda de espuma en oues-
tidn. Con eyuda de un aglutinante termopléstico u otro apro-
piado se puede recubrir, naturalmente, dicha bande de espu-
ma con lAminasg de cualguier material deseado como, por ejem-
plo, papel, tejido fibra de vidrio, metal, etc., gtc. Bl
prensado en celkente con los rodillos 50, 51 si empleo de
1éminas, confiere asimismo unae cierta consolidacién de las
superficies de la banda de espuma, giempre que la tempera-
tura y la velocidad de paso hayan sido correctamente elegi-
des y adaptades a la materia espumante, Perticularmente el
tratarse de una materia espumante auto-termopléstico cabe
logrer de pago un alisamiénto y congolidacién en un grado
tal gue es suficlente para muchos campos de aplicecién.
por 4ltimo hay que menoioner todevia la posibilided que
existe de conseguir una sensible consolidacién de la su-
perficie esparciendo antes de la compresién en caliente
polvo termopléstioco sobrebla benda de espuns .

 Bsta solicitud, que eorgesponde a la pre-
gentada en Suiza el 19 de abril de 1955, bajo el ndmero
18,636, se acoge a los beneficios del arfioulg}del vi-
gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- 10 =
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NOTA

Los puntos de invencién propia y nueva,
que se presenten para que gean objeto de esta Patente de
Intencién en Espafia por VEINTE afios, son los siguientes:

18, - Procedimiento para confeccionar ban-
des sin fin de materia espumade a partir de une mase espu-
mente sintética recién fabricada, todavia pléstica, y en
vfas de endurecimiento, carascterizado porque la masa espu-
mada reciente se echa en un molde rotetito provisto de un
macho, de donde se obtiene un cuerpo de espuma aproximada-
mente c¢ilfndrico y coaxial al macho, porque una vez con-
celufdo el endurecimiento y secado de este cuerpo de espu-
ma edherido fijemente &l mencionsdo macho, se le retira
del molde, se le da vueltas alrededor del eje de este ma-
cho y de su envolvente cilfndrica se cortea una banda de
espuma de espesor preestipulado, y vorque esta banda es
gome tida a un tratamiento ulterior que consolida la super-
ficie, al menos, por un lado,

28, - Procedimiento segdn reivindicacién
1

pas en el molde giratorio, estando elegida de paso la plas-

caraoterizado porque la mase esgpumada s echada por ca-

- 11 -
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ticidad de le misma de tal manera que las respectivas ca-
pas superpuestas entre af{ ee unan formando un cuerpo de
espuma ampliamente homogéneo y libre de apilamientos.

38, - Procedimiento segfn reivindicacién 1,
caracterizado porqte el macho hueco provisto de perfora-
ciones comunice con un disgpositivo de aspiracién, a tra-
vés del cusl se espira el aire exterior por el ocuerpo de
e spuma POroso.

48, - Procedimiento segin reivindicacién
3, cerecterizado porque esta operacién de sucoién se
realize pra deshidrater el ouerpo de espuma antes de
gu secedo.

59. - Procedimiento segdn reivindicacién
3, carascterizado porque esta operacidn de succidn se
haoe durente el secado, aspirendo de paso alre caliente
poﬁ el cuerpo de espuma POrosC.

62. - Proocedimiento segén reivindiocacién 1,

ceracterizado porque el secado se lleva e cabo en una pri-
mera fese en el cuerpo de egpums dentro del molde y poraque,
degpués, se le retira de este dltimo y se le acaba de seocar
en una gegunda fase,

78, - Procedimiento segfn reivindicacién 1,
caracterizado porque para el llenado se utiliza une espuma
de resina de ures ocon un peso en estado reciente inferior
e 30 kgs. por m3.

g8, - Procedimiento segin reivindicacién 7,

saracterizado porque el cuerpo de espuma es secado hasta al-

- 12 -
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canzar un peso inferior a 5 kgs. por mz.

98, - Procedimiento gsegfn reivindicaoién 1,
caracterizedo porque para la consolidaecién de la banda de
espuma, ésta es aplastada entre rodillos giratorios caldea-
dos y, de paso comprimide, quedando el mismo tiempo alime-
de y consolideda por ambos lados la superficie merced al
calentemiento,

102, -'Procedimiento segfin reivindicacidn
9, caracterizado porque antes de tener lugar este pfen—
sedo en caliente, se egparce al menos por un lado de lg
bande de espuma polvo ternnplés%ico, el ocuel se reblan-
dece con dicho prensado en oaiiente ¥y ge une indisoluble-
mente ocon la superficieyde la materia»eapumaqte.' ‘

118, - Procedimiento segin meivindicacién
1, ocaracterizado norque para consolidar la banda ée espu-
ma ge recubre 1a'misma, el menos por un lado, con una
lémine termopléstica con la cusl es aplastada y compri-
mide entre rodillos caldeados, con 1ok§ual se oonsolida
la estructura de la materiel espumante y la lémina ter-
mopléstica se une fntima e indisolublemente con su super-
ficie,

122, - Procedimiento segdn reivindica-
eién 1, caracterizado porgue pare consolidar le bande de
egpuma se recubre la misma, al menos por un lado, con una
lémina no termopléstica por lo menos a la temperaturs pre.-

vista; se ocoloca un eglutinente entre la lé4mina ¥y la su-

- 13
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perficie de la materia espumante ¥y la banda preparada de
esta manera es asplastada y comprimida entre rodillos ca-
lientes, con lo ouel se oconsolida la estructura de la eg-
puma ¥y, por la aceidn del aglutinante, le lémine gueda
unida fntime o indisolublemente con la superficie de la
banda de esgpuma.

132, - Poocedimiento segfén reivindioca-
oién 12, caracterizado porgue, a modo de aglutinante, se
eplica un polvo termopléstico entre la lémine y la su-
verficie de la banda de espuma que se reblandece Yy se ha-
ce pggedizo a las temperaturas previstas.

142, - Un procedimiento para confeccionar
bandas sin ffn de materia espumante.

Tal y como se ha desorito en la Memoria
que entecede, representado en el dibujo que se acompaiia y
con los fines que se hen especificado.

Eata llemoria consta de catorce hojes e8-
critas e méquina por una gola cara,

Madrid, 160CT. 1958

P.

- 14 -
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