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MEUMORIA DESCRIPTIV4
que se pressenta para unir a lg solicitud
o S
PATENTE DE INVENCGCION
formulads el 4 de diciembre de 1983, con el mim, 283,078
. ' en ; .
ES Pty
por VEINTE afios . o
& nombrs:de TECHNIFOAM GORI_’ORATibN, entidad norteamericana,
estsblecida en 1000 Blair Road, Carteret, Nueva Jersey,
Estadcs Unidos de América, por:
"UN METODO PARA MEDIR EL ESPESbR DE UN RECUBRIMIENTO DE
MATERIAL"

S e o
Este invento se rvefiere a aparatos y méiodos para ni-
velar y medir y entroger el meterial de recubrimiento de-
positado sobre una lamina que avanza,
Anteriomenté las miguines de recubrimionto han em-
plesdo generalmente espitulss Dars niveler, medir y en—

trogar ol espesor de material de Tecubrimiento apliocsdo

& ung léming que avanza. Dichas espitules han servido bien

para muchos materiales de recubrimiento; sin emberge, 108
materiales de recubrimiento que sufren un cambio de Pro-

pledades con el tiempo no pueden aplicarse satisfactorie~



15

30

85

30

mente usendo una espatula corrients, porque el materm
recubrimiento rancio que ge soumuls sobre 15_ es_pa,‘bula, de-
teriora la pureza del material de recubrimiento gplicado a
la ho;]a. que avanza, )

Segin el presente invento, el matezial de recubrimien-
o pare la produccidn de esponja pidstica s medido y/' °
nivelado por la accicn de un dispositive neumatice qus di-
rige uns corriente de gas hacia lg superfiocie de recubri-
mientd, Le corriente de gas en glpunos casos empuja haola
atrés el material de recubrimiento y en otroe casos limita
ia circulacidn del material de recubrimiento, En algunas
realizsciones del invento, una pluralidad de chorres puede
dirigir uwna pluralidad de corrientes de ges sobre la super-
ficie del mgterial de recubrimiento. En otras realizaciones
del invento, la corriente de gas fluye a través de un die
fusor para formar una corriente ancha y estracha de gas.
En les realizaciones preferidas, una Placa porosas sirve

para controlar la corriente de ges que sale de los dispo=

_sitivos liberadores neumaticos,

El itnvento se gclars adicionalmente por la represen-
tacidn ilustrativa de unas pocas de les variedades posibles
de cuchillass niveladoras newmsticas, La figura 1 es una
vista esquemgtica de una mdquing para la produccidn de es-
ponja pléstics eh la qué se utilizan dispositivos nivela-
dores newndticos. L figura 2 es una vista en seccidn de
ung parts de la figura 1, La figura 3 es una vista en parte
en secoidn y en porepéct.’{\ra'de un diepositivo nivelador
del tipo de difusor. Las figuras 4 y 5 son vistas dé una
realizacidn en la que e empleg ung pluralidad de chorros,
Le figura 4 es una vista en barte en secoidn, y la figurs
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5 es ung vista hecha por la 1{nea 5-5 de la figurs 4. ;.,_w
Haciendo shora referencia a las figuraa ly3d ha.y una

representacidn esquemitica de un metodo y d.a ung maguing de

esponja plastica 10, ung lamina 11 gvenza desde un rodilloe

de suministre 12 por una, zone, de recubrimiento 13, zona de

medicidn y entregs 14, zong de dilatacion 15, zona de cu-

redo 16 y zong de retirsda del producto 17, La ldmine 11

. puede ser de papsl, pafic, pelfculs plastica, madéra contra-

chapada, U otrd material laminar adecusio para el recubri-
mi..én'i':‘c.' ‘80 haoe referencia a descripciones anteriores de
métodos y méduines para 18 produccidn de materisl laminar
recublerto de esponja plastics, T
Se 1lamg 12 atencidn en particular e un dispositive
neumatico 18 de medicion y entrega, que comprende un tan-
que 19 que tiene una odmara de mezcle y expulsion 30, Ei
gas comprimido, generaimente aire, sé suministra desde una
fuente 21 la cusl esta conectada al tanque 19 por una man-
ga 22, El aire comprimido fluye desde la odmara de mezcla
y expulsidn hecia el material de recudbrimiento 25 a traves
de una placa porosa 33. Ls corriente de aire’ procedente de
la place porosa 23 fluye hacia atras, es decir, en la di-
recoidn opuesta a la del papel que avenza, El aplicador 34
deposits sobre la idmina que avanze 11 un recubrimiento de
espesor predeterminado, y el material de recubrimiento asf
depositado se convierte, en ls zona ‘de dilatacicn 15 y en

1la zona de curado 18, en esponaa. plastica, la cual es rve-

- 4irsds desde 1lg zona 17 de retirgia del producto, Ls zona

de medicidn'y entrega. 14 haoce el ajuste fino del espesor’
del recubrimiento 25, Ptiedén provéerse medios monitores

adecuados yera ragular el flujo del meterial de :ecubna
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miento al aplicador 24 pare mentener wztoma',ticanente ol eo-
pesor predetermingdo. ‘Intre el aplicedor 34 y el dispositi-~
70 newmatico de medicidn v entregs 18 se forma como 8Xceso
variable una acumulacion 36 del zecubrimiento 25, La super-

visidn del espesor pusde regularse manteniendo la cantidad

del recubrimiento 25 en la gounulacion 33 dentro de una

gama predeterminada. El récubrimiento se deposite sobre la
1émina 11 segin pasa por debajo del eplicador 24, Segin
avanza la ldmina 11 por la zona de la scumulacidn 36, el
recubrimiento es sometido ‘g la fuerze hacia adelante de 1lsa
lamina que avanza, y también & la fusrza dé la corriente
de gas procedente del dispositivo nsumdtico de medicidn y
entrege 18 que empuja el exceso de materigl de recubrimien-
to haola atTds. La lémine que avanza fluye bajo el dispo-
sitivo neumstico de medicidn y entregs 18, el espesor del
recubximiento es controlafo en la altura predeterminada,
por 10 oual pusde quitarse un producto uniforme en lg Zona
de retirsda 17, ’
El funcionamiento del dispositivo de mediocidn y en-
troga 18 pava tiantener wn espesor uniforme de composioidn
de recubrimlento es similar al funcionamiento de una espa-
tula colocada para evitar que el exceso de recubrimisnto
8o sbra camino a ﬁravés de la barrera de la espatuls, v
también proporaiona un pequeflo swministyo de reserva pars
satisfacer ias demandas del papel que avanza, Aunque el
sistema monitor y é1 aplicador 24 partictpan en el mante-
nimisnto del espesor uniforme, los retresos e irregulari-
dedes inevitsbles en el flujo de material de reocubrimiento
nace necesario el ajuste fino del dispositive 18, aef, in-

mediatsmente por delante del dispositivo medidor Be mantie-
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ne el espesor unifomme predetemihado, : C sl
En la,'modifioaoién mostrads en la figura 3 una 15mina.
que avenze de material 11l es recubierta e materisl con-
vertible en esponja plastioa 135. A fin'de wmanteney el esﬁ.
pesor del recubrimiento a la altura pred.etemmada., se émn—
ples uns pluralidad de controles segin la practice antarior,
As{’, la omtidad de composicidn de recubrimiento que se em-
plea inicialmente en la lamina que avanza ests Tegulada an-
»Ebma',tisaunezi%e pare ptb\ieéi"auétancialmenﬁe el'eepesoi' de-
12 operscidn del sistema monitor, Ciertes retrasos "de tiem-
po son inevitables en la operacidn de este sistemg monitor
y el ajuste final del espesor del recubrimiento se logra
por el dispositive de medicion y entrege 118, El chorzo de
alre comprimido procedents del dispositivo de medioidn y
éntrege 118 sjerce una fuerza hacia atrds sobre la acumula~
cidn 136 la cual cousiste en el maferial de recubrimiento’
excesivo que tiene uns altura mayor que el espesor prede-
terminado, Esta fusrza es oada Vez mayor segun se acerca
mas la acumulacidn 138 al dispoeitive de medicidn y entre—
ge 118, Hay tembién una ventaje de qus se ejerce una fuer-
zg mas suave cuando le acumulacidn es sdlo ligeremente ma~
yor que el valor optime predeteminefo, pere vne fuerzs
mucho mds alta cuando la acwmulacion es mucho mayor que el
valor dptimo, Esto es partioulammente importante cuando el
procedimiento estd Sperando & velooidedes extremadanente
altas oon el sistéma monitor sensivle al tamefio de la aocu-
nulacidn 186, Aunqueé es convenients hader refevencia al =
funcionamiento del dispositivo newmstico 118 como si afeo-
tara la alturs ds ia ammulacion 126, debe ester olaro que
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1a profundidad de ls acumulacion 126, la posicion hacia ade~

lante-haocia atras, y la cantidad de material en la misms
son afectadas de este nodo, Cuando ma'.é Paja sea la ’a.mﬁle;-
cion menor sera ls oantidad de oomposicié'ﬁ'de recubrimiento
en la misma, y cuanto mas alts, mayor sera la cantidad de.
composicicn en la miswa, El ges ocomprimidé precedenté de una

cémars de mezcla'e impulsidn de aire 130 fluye a través de

una ranurs estrecha large hacis una acumulacidn 128 de ma~-.

terial excesivo de redubrimiente. is{ le operacion del dis-
positivo nemmdtico de medicidn y entrega 118 es similar a
1a del dispositivo newmatico de medicidn y entrega 18 de 1la
figura 1. La camara de mezols o impulsion de aire eés sumi~’
nistrads con aire comprimido a través de una mange 132 a
un tangue 119, o ' I
"En la forma del invento mostrada en las figuras 4y 5,
una pluralided de chorros son dirigides hacis el exceso de.
ina.tei'ial de recubrimiento en lg goumulacidn 338 segin pasa
debajo de los chorros, Segun avanza el materisl laminer .
311 por la zona de medicion 314 el gas comprimido prooeden~
te de la pluraiidad de chorros 1imits el movimiento hacia.
adelante (y asf la eltura y tamafio) de una acumulacidn 336.
de exceso de material de reoubrimiento 325 scbre el mates
rial de 1g idnina que avenza 311, sef el funcionamiento del
dispositive neumdtico de wedioidn y entrega 218 de las fi-
gures 4 y 5 es géneralmente el nismo que el de las realiza~
ciones mostradas en las figuras 1 y 3, Una ménsula 330 sir-
ve para colocar ef posicidn uns pluralided de spoyos 231
16s cuales estén asegurados por ios tormilles ajustables de
monte,jé' 333, Sobre cals apoyo 331 hay un anillo 333 que tié..
ne une. plurallda.d de tornillos de a.justa 234 que colooan a
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ung tobera 335 on le pasicidn deseada, El gas conprimido se
suministra s la tobera por medioc de una manga 223,

El dispositivo newngtico de medicidn y entrega desl pre-
sente invento es adeocuado pare SV UBO Pava controlar el es-
pesor de ung espuma plastioca o une mezcels resctiva destine-
da a ser trensformada en una esponja plistica, y esta flo-
xibilidad dél dispositivo es importante en algunas fébrices.
Los tdcenicos familiares con la esponjs de poliuretano reco-
nocen que las Gomponentes sutoesponjentes comprenden mezclas
de diisocianatos y polioles, Los técnicos gimiten también
que las esponjas pldsticas son hechas reduciendo la presidn
de una composicidn caracterizada por un ges a elta presidn
disuelto en une composicidn capaz de fluir y faciimente trans-
formeble en un plEStico suficientemente zesistente para re-
tener la estructurs de eei:onja, dilateda, Le produccidn de
crems batide por la libsracidn de orema presurizada con un
gas es un ejemplo bien ;:onocido de formscion de espuma, pero
las aspumes pliésticas difieren de la misma porque la compo-
sicidn de una espuma pldstics se transfoma facilmsnte eon
un materigl que jiene considergble resistencia.

Pueden hacerse varias modifica.ciones del inwento sin
salirse del sloance de las reivindicaciones adjuntes, sien-
do los ejemplos anteriores simplemente ilustrativos de al-
gunas de 128 realizaciones sdscuadas del invento,

Este solicitud que corresponde a la presentada en
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E,U.A, o1 dfs 5 ds diciembre de 1961, bajo el mimerd’
157,156, 88 acoge a los bemeficios del artfoulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial. '

-NQ0T A=

Los puntos de invencidn propla y mieva que se presen-
tan pare que Sean objeto de estg solicitud de Patente de
Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, Son 108 sipuientes:.

1.« Un métode para medir y ontregar el espesor de unm
recubrimiento de material sobre ung hoja de material que
avanze pare mantenar uniformemente un espesor predeétermings
do, cuyo método incluye las operaciones de: depositar sobre
ung hoja de materisl que ivenza un recubrimiento de wna
composicidn convertible en una espuma de plastioo; hacer
avanzar el ma’qeriai en hoja recubierto de este modo & tra~
vés de una zona de medicion y entrege en la cual una 60— .
rriente de gas comprimido ee dirigida para que fluya hacie
atras para mantener una aémula.cién de composicidn en ex-’
ceso misntras mantiens por 10 menod una Gapa de gas compri-
mido entre la composicion y ouglauler superfiole del medio

que dirige la corriente de gas comprimido hacie ia acumu-

© lacidn, siendo medido el grusso del recusrimiento irmedia~

tamente por delente de dicha mcumulacicn para mantener uni-
foxrmemente un s8pesor predeterminado de racubrimiento por
medio de dicha corriente de gas, o

.3e= El método de regular el espesor de un recubrimiens
to de espuma de plastics sin ourar que incluye ia operacién
de expulear aive comprimido junto g y en direccidn hacla
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w«a asnsen;

una acumulacidn de espuma de pléstico en exceso, con 16

ougl 8l grueso del recubrimiento irmediatemente por delan-
te de la aoumulacion se mantiene uniformemente al espesor
predeterminado, '

3.« Un metodo pars medir el espesor de un recubrimien-
to de material, )

Tal y como 66 ha descrite en la Memoria. que antecede,

represen’cado en el dibujo que se a,compafia., y ocon 108 fines

' que se han especificado,

Esta Memorla consta de nueve hojas escrites & mequina

por una sola cars.
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