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C. 3804-8

MEMORIA DESCRIPTIVA
gue sge presehta.pﬁra unir a la solicitud
de -
PATENTE DE INVENCION
formulada el 4 de diciembre de 1.962, con el n? 283.079
en
EsPAf&
por VEINTE afios
a nombre de'TECHNI?QAM CORPORATION, entidad norteamericana,
establecida en 1000 Blair Road, Carteret, Nueva Jersey, Es~
tados Unidos de Amgrica, por :
| UNA MAQUINA DE RECUBRIR

Este invento se refiere a m§todos y médquinas para re-
cubrir‘material laminar con una composiciédn convertible en
esponja pléstica,yApart§cularmente a un método para regulsar
los bordes del recubrimiento para mantener un producto de
anchura uniforme.

Anteriormente, en uﬁé variedad de mdquina para recu-
brir una lémina.de material que avanza,'con precursores de
esponja de poliuretano se ha empleado un apliéador que con~-
siste en una cabeza alternativa que deposita una pequefia

corriente de material de recubrimiento sobre la 14mina de
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mgterial que avanza * El materlal depos1tado fluye féc11men~

te desde la linea de depdsito a cada 1{nea contigua de dep6-

slto, por lo cusl se oscurece la trayectorla en.forma de on-
da de depdsito. La 14mina que avanza, segin sale de la zona

en la cual se deposita el material de recubrimiento, se acer-

 ca ¥ pasa & traiés de una’ aona de material de reoubrimientb

excesivo inme@iafamente antes de atravesar la zona de medi-
cidn y entrega. En la zona de nediéidn y entrega el espesor
del recubrimiento és_éﬁﬁstadp de nuevo para poner el eépesor
de recubrimiento dentro de la gama predeterminadas, y para
eliminar cualquier efecto residuario del depdsito del mate-
rial reeubridof a lo.largo de la trayectoria ondulada. Aun-

que el espesor de lagegponja plésﬁioa ha sido regulado sa-

tisfactoriamente de esta manera, se han encontrado dificul-

tades en relacién con 1bs;bbrdes de la esponja pldstica. As{,
bajo algunas condiciones los bordes de la esponja pléstica
resultante han tendido a estar algo festoneados o .dentados.
El materiél de recubrimiento depositado: desde ranuras y dis-
positivos distintos a cabezas alternativas ha fallado tam-
bidn para conseguirse el borde deseado despuds de haberse
esponjado y solidificado el poliuretamo.

| Segin el presente invento, a uma porcién marginal del
recubrimiento de la lfmina que avanza se le impide neumfti-
camente fluir &/b ée le empuje de nuevo hacia la lfnes cen-
tral de la 14mins que avanza.

En el invento se aclara a&icionalmente por referencia

al dibujo adjunto, Le figura 1 es una vista esquemdtica de

una méquine en la cual los reguladores neumdticos del bor-

‘de estdn fijados para controlar la anchura del material de

recubrimiento antes de que pase g través de la zona de
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medicidén y entrega. Las figuras 2 y 3 muestran una vista es-

qﬁemética j_parcfal_de una méquina en la que se emplean regu-
ladores neuméticos:de bordes pafa une espuma pléstica, La fi-
gure 4 es unae vista esquendtica de una méquina que emplea un

regﬁiador neumdtico dé bordes de tipo difusor, Las figuras

5, 6 ¥ 7 son vistas esquemndticas, en seccibn, y parciales de

extremidad, de una mdquina en la que se emplean toberas mfl-

tiples como reguladores de borde.

Como se mﬁestra en la figura 1, una mdquina de recubri-
miento 10 incluye un material laminar 1l que avanzé desde un
rodillo de suministro 12 a través de una zona de recubrimien-
to 13, zona de medicién y entrega 14, zona de curado 15 y zo-
ne 16 de retirada del producto. |

Los productos quimicos de poliuretano son depositados
desde un aplicgdor alternativo 17 pare %ormar una. trayectoria
ondulatoria sobre la ldmina de material que avanza 11. Estos
productos quimicos formadpres de poliuretano contienen diiso-
cignato org{nico, agua y un catalizador ademds de un material
hidroxi-resinoso, y tiene menor viscosidad cuando se mezclan
primero que después de haber reaccionado los productos qui-
micos entre sf. La compogicién de recubrimiento, después de
pasar a través de la zona de mediecién y entrega 14, sufre una
reaccidn de formacidn de crema y una reaccidn de formacién
de esponja hasta que asciende a su'espesor predetermihado
y es quradé en la zona de curado 15. El emparedado de espon- -
ja asf establecido puede ser estirado a través de lé mdquina
de modo gque la tira de empafedado continuamente producida es
empujada a la‘zona 16 dé<retirada del producto. Nos atenemos
a las deécripciones anteriores de mdquinas y métodos para

hacer emparedados de esponja de poliuretano, para suplementar
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la descfipcién general del ambiente del invento.

Se llama la atencién en particular a un regulador de
bordes 18 situado a cada lado de la tira que avenza 11, y
destinado a dirigir una corriente de aire comprlmldo a la
composicién de recubrimiento que tiende a fluir més alld de
los 1fmites predeterminados. Debido a que el aire comprimi-
do impide el flujo de la composicidn de recubrimiento sin
que 1la composicgén de recubrimiepxojtoque ninguna superficie
reguladora neumética, no es necesario prever limpieza conti-~
nua, como se necesiﬁarié con uné espdtula u otro rascador
mecdnico en el borde de la tira gque avanza,

‘Aunque los reguladores 18 del borde se muestran esque-
mdticamente actuando sobre la composiciéq de recubrimiento
justo antes de su-entrada én"la zona de medicidn y entrega 14,
pueden también colocarse uno o mds grupos de reguladorés neu-

midticos de bordes en upa serie de posiciones entre la zona

de medicidn y entrega'14 ¥y la zona 16 de retirada del: pro-

ductos _

Como se muestra en las figuras 2 y 3, la espuma plés~
tica se deposita desde el aplicador 141 de tipo de hendidura
larga sobre el material laminar que avanza 111l. Cualquier
tendencia de la espuma a fluir mda alld de sus 1fmites pre-
determinados es 1mpedida por 1la acgidn de los reguladorés'
naumgdticos de bordes 118. Una cdmara de mescla y expulsi&n

de aire 119 en el regulador de bordes 118 es suministrada

_ con aire comprimido procedeﬁte del tanque 131 a través de

una mgnge 130. El aire comprimido en la cdmara 119 de mez-
cla y expulsidén de aire se difunde a través de unas placa
porosa 120, y es insuflado contra un borde del recubrimien-

to 122 sobre el material laminar que evanza 111, El material
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de recubrimiento se mantiene asi dentro de los lfmites ﬁfede-

terminados con respecto a la linea central de lajlémina'qge
avanaa.' | :

Un regulador de bordes que tenga una placa porosa, j que

'dirlge una’ corriente de gas a lo largo de una longitud con91-

1derable del borde, como se muestra esquemétlcamente en la £i- -

gura 2, es la forma preferida de un regulador neumdtico de
bordes. Puede colocarse una pluralidad de reguladores de bor—
des a lo 1argo de cada borde de une méquina, y el uso de un
solo par es una representacién esquemética. |

4 En la figura 4, una lémlna que avanza 211 recibe una
éapa de material de recubrimiento 222 el cual es curado para .
formar una esponja pldstica. Un aplicador 241 deposite el ma=-

terial de recubrimiento dentro de limites predeterminados.’ Un

}negulador:aévbordes 218 dirigé una corriente de gas comprimi-

do al borde del material de recubrimiento sobre la lémina
qQue avanza, por i0o cual se mantiene el borde a una distancia
predeterminada de la linea central de la l4mina que avanzas

Puede suministrarse gas comprimido, tal como aire comprimido,

-al regulador de bordes 218 a través de una manga 230. El re-

gulador de bordes 218 tiene una extremidad abierta en lugar

de una placa porosa, pero estd formado de tal modo que actia

como un difusor para dirigir la corriente de gas a lo largo

de una longitud considerable del borde. -

Como se muestra en las figuras 5, 6 y 7; una plurali-
dad de ahorros de aire puede sef dirigida hacia el borde @el
material de recubrimiento 322 sobre una ldmina que avanza 311.
El regulador de bordes 318 comprende las toberas 350 montadas
cada una para el ajuste preciso de la corriente de gas desde

(l) x\‘ll

las mismas. Un monxante 351 sostiene un arq 352~ i?%gf tres
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tornillos de ajuste 353 que colocan en posicidn a la tobera.
Puede proveerse un ajuste adlclonal de la altura por medio

de las tuercas de ajuste 354, y/o montando cada tobera en
dos anillos de montaje; El gasncomprlmado es suministrado a
las toberas a través de las mangas 331, 332, 333 y 334. La
flexibilidad del regulador de bordes del tipe de chorros mil-

tiples es ventajosa cuando se emplea ia mdquina para la pro-

: duccién‘de{muchas clases de productos cada afios

"En el funcionamiénto del regulador dé”bordes del pre-
sente invento, la corriente de aire, prbcedente del regula-
dor neumdtico de bordes es dirigida hacia el borde del ma-
terial de recubrimiento, por ejemplo una espuma pléstica of
una meigla reactiva convertible-en ésponja de poliuretano,
Yy se impide el flujo adverso del material de recubrimiento,

més alld de los limites predeterminados. Debido a la accién -

del regulador neumdtico de bordes, no se deposita nada del

material del recubrimiento sobre el regulador de bordes, por
lo cual se evitan los problemas incidentales al empleo de una
espdtula. . |
Son posibles muchas modificaciones sin salirse del con-
cepto de un regulador'ﬁeumético de bordes an una méquina pa-
ra la produceidén de tiras de esponja pldstica, ayudando sen-

ciilamentevlos dibujbs y descripci6n'a ilustrar el invento,

el cual se define en las reivindicaciones para distinguirlo

de- las précticas de las técnicas anteriores.

Esta solicltud, que corresponde a la.presentada en los
Estados Un;dos de Américe el 7 de diciembre de 1.961, bajo
el n? 157.800, se acoge & los beneficios del artfculo 51

del vigente Estatuto sobrevBrOpiedad'Ig&uizjﬁggéi €§i7.£%‘
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NOTA
Los puntoé de invencidn propia y nueva que Se presen-
tan paﬁa que sean objeto de esta Patente de Invencidn en

Espafia, por VEINTE afios, son los sigulentes é

1¢,- Una mdquina de recubrir para la produccidn de

' tiras continuas de esponja de pldstico, que comprende: me-

dios que suministrén'una hoja de material que avanza, un
aplicador que deposita sobre la hoja que avanza un espesor
de anchura predeterminados de material de recubrimiento;
medios que curan el hateriél de récub?imiento para conver- -
tirlo en esponja de plédstico; medios para retirar eéﬁonja
de pl£§tico ¥y por 1o menos un par de reguladorés de borde
s;tuadog para.dirigi; corriéﬁtes dé gas hacia el borde del

material de recubrimiento con lo cual la anchura de la es—

ponja de plédstico se mantiene dentro de 1fmites predeter-

ninados. .

29.--Uha.mdquina segin el punto 1, en la cual el re-
gulador de borde comprende ﬁna plaéa porosa a través de la
cual el gas fluye hacia el borde del material de recubri-
mien£63 |

32.- Una méquina de recubrir.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,
represéntado en el dibujo que se acompafia y cqnfloé fénea

que se han especificado;
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'Esta Memoria consta de ocho hojas, escritas a m&-
‘quina por una sola carsa. ~ ’
.= 2 MAD
Madrid, 2R 9@3
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