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PATENTE DE INVENCICN

gue por veinte afios, para Espafia y sus Posesiones, se solicifa a
favor de DON HEINZ SULLHUFER, de nacionalidad alemana, residente
en DUSSELDORF (ALEmAﬁiA); Niederrheinstrasse 158, por: "PROCEDI-
MIEN%D Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION CONTINUA OE PLACAS DE -

-

ESPUMA DURA DE_POLIURETAND CUBIERTASY-

Memoria Descriptiva

La invencidn concierne a un procedimiento y un disposi

tiv para la fabricacidn continua de placas de espuma dura de pg

. liuretano cubiertas en ambos lados de una lamina fina flexible -

entre dos cintas transportadoras dispuestas una frente a otra cy
yos ssctores enfrentados y apoyados por placas soportes delimitan
éi espacia-ﬁéntro del cual la espuma dura es inyectada.

Es conocido un procedimiento para la fabricacidn conti
nua de placas, band&% u hojas infinitas de sustancias reacciona-
bles, en especial tales sobre la bese de poliuretano en que los
componentes da reaccidn san extendidos después de reunirlos sobre
un soporte que avanza con una velocidad correspandisnts a la ve-
locidad de la reaccién y del esponjadé. En esto el soporte movi=

ble consta de dos cintas transportadoras dispuestas una frente a
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otra, cuyos ramales, apoyados por placas, delimifan el espacio -
en que se desarrolla la reaccidn. Por esta delimitacidn es deteg
minado el grueso de la placa quse sae ha de producir. La extensidn
de la anchura es delimitada por cintas de goma, tiras o analogo
insertadas en ambos lados de la banda del material espumoso. En
lds dos lados interiores de las ;Entas transportadoras estan prre
vistas bandas de tejido de materialss textiles u otrqs mgteria-
les fibrosos que se devanan de carrstes d& reserva y que son =
arrastrados por las cintas transportadoras. Durante este arrastze
se origina entre el material espumoso gue esta formandose y estas
bandas textiles una adherencia fija de modo que resulta en ambus
lados de las bandas textiles un producto de material espumoso.

Aln cuando dicho procedimiento es conocido desde hace
14 afios no pueden fabricarse todavia perfectamente placas de ma-
terial espumoso cubiertas en ambos lados porque sl material de re
cubrimiento es susceptible siempre a arrugarse. Se ha tratado ya
de evitar la formacidn de estas arrugas por fuerte prensado del
material espumosc entre las placas soportes durante la reaccidn,
pero en este proceso estas arrugas sélamente son aplastadas, =
siendo comprimido el material espumosc, de modo que al mismo ad-
guisre una relacidn de peso-volumen hasta 90 kg/m3 y mas, mien-
tras que el material espumoso na prensado tiane'una relacidn de
peso-volumen de sdla 25 kg/ms. Ademas el desgasts @s mayor y he-
cesario un mayor consumo de material y energia.

Objeto de la invencidn ss evitar los inconvenientes y
defectos inherentes al alcance de le tdcnica prdximo a la inven=—
cidn y crear un procedimiento y un dispositivo, con los cuales -
pueden fabricarse en proceso continuc placas de espuma dura de =
poliuretano cubiertas por ambos lados sin formacidn de arrugas -
eri el material de recubrimiento y con una relacidn peso-volumen
lo mas reducido posibls, de sdlo 25kg/m3. Esto se consigue segdn

la invencidn de tal manera gue sabre éada uno de los dos bordes
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de la cinta transportadora es colocada una tira delgada, siendo

colocada la lamina inferior con sus bordes sobre las tiras estrs
chas de tal modo que ambas laminas y las tiras marginales son -
conducidas entre dos falsas sscuadras que en ambos lados van o=
lidarias a la bancada inferior, libremente movible durants la =
reaccidn y desviablses entre las guias y la cinta transportadora

superior y que los bordes de la banda cubisrta son recortados y

sesguidamente cortada la banda en piezas de un modo generalmente

conocido,

Géacias 8 la posibilidad de libre movimiento de las -
dos léminas de recubrimiento y de las tiras marginales entre lec
falsas sscuadras laterales sobre las cintas transportadoras las
laminas y tiras pusden adaptarse al movimisnto del material espu
moso reaccionado, es decir, sllas se mueven sincrénicamente con
el material espumosg., De este modo se originan movimientos rela-
tivos entre material eépumoso y material de recubrimiento, de mo
do que ya no pueden formarse arrugas, Gracias a la posibilidad -
de desviacidn del material espumoso entre las falsas escuadras y
la ldmina del recubrimisnto superior es svitada una fuerte com—

presian del material espumoso y obtenida una peguefia relacidn pe

' so-volimen. El material sspumoso se esponja pues de modo desigual,

Debido a la alta capacidad de esponjade de 1 : 30 aprox. producen

. ya irregularmente unas irreqularidades muy reducidas al extenden=-

se los componentes de reaccion liquidos grandes diferencias sn la
altura que conducirdn a la compresidn del material espumoso, si -
8ste tuviara ocasiénuﬁe desviarse, Las tiras marginales tisnen sg
lo el objeto de evitar una adherencia del material a la cinta =~
transportadora infsrior y a la falsa escuadra laterel. Despuds -
del esponjado éstas son cortadas en parte junto con los bordes de
la banda de recubrimiento, desprendiéndose en parte. Dehido al rg

ducido consumo de materialy las placas son sumamente ligeras y da

precio favorable,
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En sl dispositivo para la realizacidn del procedimisn-
to segin la invencidn se ha dejado entre las falsas escuadras la
terales y la cinta transportadora superior una estrecha rendija
por la cual puede salir el material espumoso excedents. La anchy
ra de la rendija lleva tal diZmetro que no es superada una deter
minada presidn entre las placas soportes. Con el fin da que la ~
lamina de recubrimiento inferior pueda adaptarse al movimiento del
material espumoso, la misma asta dispuasfzténtra 1;; féisas es—
cuadras con alguna tolerancia, Segdn una caracteristica de la ip
vencidn la ldmina superior es mas ancha gue la lémina inferior,
para el ajusts de diferentes anchuras de placas las falsas escug
dras son dasplazables lateralmente s intsercambiables con escua-
dras mas altas o mas bajas para el ajuste de diferentes alturas
del producto., Las falsas escuadras pueden ser tambidn solidarias
a la cinta trahSportadora inferior. Entonces sip embargo debe in
tercambiarse la cinta, cuando sz desea cambiar la anchura o alty
ra de las placas. Sagﬁn la clase de material usado para subrir,
esta previsto en lugar de la cinta transportadora superior stlo
un rodillo de invercidn.

La invencidn es ilustrada en sl plano en un ejemplo de
realizacidn, mostrandos:

La Fig., 1, un dispositivo para la realizacidn del procedi-
miento seglin invencidn dibujado esquematicamente
en vista lateral;

La Fig. 2, una vista en planta de la Fig. 1, y

La Fig, 3, la seccidn segdn linea III ~ III de la Fig. 1, =
aumentada a escala. ‘

En un bastidor de maquina no ilustrado mas en concrato
estdn montados de modo conocido unos cilindros 10 y 11 con ndmero
de revoluciones regulable y que impulsan una cinta transportado-
ra sin fin 12, A distancia por encima de la cinta transportadora

12 estz dispuesta una cinta transportadora sin fin 13 guiada por
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los cilindros 14 y 15. Los sectores snfrentados de las cintas -
transportadoras 12 y 13 estan apoyados mediante placas 16 y 17 -
que delimitan el espacio an que es inyectada la espuma dura., Las
placas de apoyo 16 y 17 son solidarias al bastidor de la maguine,
La cinta transportadora inferior 12 devana de un carrete de re~
serva 18 una ldmina de recubtimiefto 19, por sjemplo, una banca
de papel y la cinta transportadora superior 13 de un carrete do
ressrva 20 una l4mina de recubrimiento 21..la cinta transportadg
ra inferier 12 devana ademas de cada uno de los dos carretes de
reserva 22 y 23 una tira estracha 24, 25 de papel rizado o analg
go que es colocado sobre los bordes de la cinta transpoftadbéa .-
inferior 12 de tal manera que la lamina de recubrimiento inferior
19 llega a colocarse con sus bordes sobre la misma.

En las superficies laterales de las placas saportes 16
estan fijadas escuadras 26 a las cuales van fijadas las bridas -
27 de unas falsas escuadras 28 mediante agujeros oblongos 29 y -~
tornillos 30. Las falsas escuadras 28 estan dispusstas inmediatg
mente sbbre la cinta transportadora inferior 12 y a distancia de
la l8mina de recubrimiento superior 21, de modo que queda sntre
la escuadra y la 1amine de recubrimisnto superior una estrecha -
rendi ja, Ademas las falsas escuadras 28 estan dispuestas también
a distancia de la lamina de recubrimiento inferior 19, de modo -
gue son estas ldminas libremente movibles entre dichas escuadras.
Igualments estdn montados giratorios en el bastidor de la miqui~
na unos rodillos de apoyo 31 y cuchillos cortadores 32 con los =~
cualss son recortados los bordes de la banda ds material espumoso.

El material espumoso l{guido acabado en su mezcla es ex
tendido mediante un cabezal inyector 33 lo mas uniforme posible -
sobre la lamina de recubrimiento inferior 19, siendo protegidos =
los bordee de la cinta transportadora inferior 12 de sobresalen -

lateralmente de los bordes de la lémina de recubrimiento inferior

19 por las tiras marginalses 24, 25 contra el salpicado con mate-
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rial espumoso, Durante la entrada en el recinto para sl inyscta-
do las tiras marginales son plegadas hacia arriba por las falséﬁ
escuadras 28 bissladas algo en sus extremos para que el material
sspumoso no quede adherido a dichas escuadras, El material espumg
so ostd regulade de tal mansra gue puede adherido fijaments o .28
léminas de recubrimiento, La cantidad del material espumoso, lz du
racidn del cicleo de inyectado y la vslocidad de las cintes trans=
portedoras en circulacifn estén ajustadas entrs s{ de tal manera
que al Pinal del ciclo de inyectado el material espumosc alcanza
la ldmina de .recubrimiento supsrior quedando abherido a ella fija
ments. Segln donde el matesrial espumosc alcance primerc la ldmina
de recubrimiento superior, se originan fuerzas qus intentaran deg,
plazar las léminas de recubrimiento entre si, lo que es posible -
debido & la libre movilidad de las ldminas de recubrimiento con =--
respecto a las cintas transportadoras. Matsrial sspumoso sxceden=
te que se origina por la inevitable irregularidad al aplicar el =~
material espumoso, puede desviarse a través de la estrecha rendi-
ja entre la Palsa escuadra 28 y la lamina de recubrimiento supe-
rior 21, y pasando por delante de la tira marginal 24, 25, haciea
fuera, por lo que se gvita una comprssién del material espumoso,
manteniéndose baja su relacidn peso-veldmsn.

Al final del cicloc del inyectado resulta una banda de ~

material espumoso densa cubisrta, cuyos bordes son recortades por

'qu\cuchilidQNSZ. En dicho procsso son moprtadas en gran parte las

tiras marginales 24, 25 utilizadas solo como eslsmentos auxiliares
contra la adherencia dsl material espumoso par debaje de la cinta
transportadora inferior 12 de la falsa escuadra 28, Una tira es-

trecha que existe todavia exteriormente sobre la 13mina de recu-

brimiento inferior 19 se desprende o se despsga a la fuerza, A =
continuacidn la banda ds material éspumoso es cortada en tramos -~
de longitud deseada.

Si se desea otra anchura ds las placas, las falsas as=
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cuadras 28 son alejadas o0 acercadas entre si. Cuando se deéea otra
altura de las placas, las escuadras 28 son intsrcambiadas con es=
cuadras de altura correspondiente., Las escuadras 28 incluso pusden
ser solidarias a la cinta transportadora 12, Puede renunciarse a -
la cinta transportadora 13 superior cuando se dispons, en luger ~
del cilindro 15, un cilindro de invencidn,

Dsscrita suficientemente la naturaleza y alcance de la -
presente invencidn, se hace constar que en-la misma,~pbdr%n ser va
riables los materiales, dimensiones y en general aquellos otros dg

talles accesorios o secundarios que no alteren, cambién ni modipi-

4

quen la esencialidad propuesta.

Los términos en que queda redactada esta memoria son ~
ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose tomar en su
sentido mas amplio y nunca en forma limitativa,

REIVINDICACIONES

Se reivindica comoc de la propia y nueva invencidn la propiedad y -
explotacidn exclusiva de:

18,~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn continua de -
placas de espuma dura de poliuretano cubiertas en ambos lados de =~
una lémina fina flexible en que los componentes de reeccidn, desw

pués de reunirss, son extendidos sobre léminas gue avanzan con una
velocidad correspondiente a la velocidad de reaccidn, y reacciona=
dos, siendo recortados los bordes de la banda cubierta y cortada -
la Gltima en tramos, caracterizados porque los bordes de la lamina
inferior mas estrecha, movible librements en sentido lateral, indg
pendientemente de la lamina superior mas ancha, son protegidos ca-
da uno antes de aplicar los componentes de reaccidn unidos por in=-
sertado da una tira marginal estrecha, siendo plegadas en alto di-
chas tiras marginales y conducidas ambas léminas junto con las ti=
ras marginales durante el esponjado libremente movibles en sentido
lateral, dejando sscapar el material sspumoso excedente lateralmen

te por entre les tiras marginales y la lamina superior.
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28,- Procedimiento y dispositivo para la febricacidén continua de -
placas de espuma dura ds.poliuretano cubisrtas, seglin reivindica~
cidn 12 con dos cintas transportadoras dispuestas una frente a =~
otra, cuyos ssctores, snfrentados sntre sl y apoyados por placas,
delimitan el recinto, dentro del cual es reaccionada la espuma Zdu=-
ra, caracterizados por estar dispuesta una falsa sscuadra a distan
cia de los bordes de la l8mina inferior por encima de los bordus =
de la cinta transportadora inferior y a distancia de la lamina su-
perior.

38,~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn continua ds -
placas de sspuma dura de poliuretano cubiertas, segﬁn reivindica=-
cidn 28, caracterizados porque las falsas escuadras estan bissla-
das en sus extrsmos delanteros situados en sl extremo de entrada

a la camara de reaccidn,

48,.- Procedimiento y dispositivo para le fabricacion continua de -
placas de espuma dura de poliuretano cubiertas, segun reivindica-
cidn 28 o 32, caracterizados porque las falsas escuadras se extisp
den sobre toda la longitud de le placa de apoyo.

58,- Procedimisnto y dispositivo para la fabricacién continua de -
placas de espuma dura de poliuretano cubiertas, seglin las reivindi
caciones 2% hasta 43, caracterizados porque las falsas escuadras -

estén dispusstas desplazables entre si para su adaptacidn a las di

fementes anchuras de la placa o intercambiables para el ajuste de

las diferentes alturas de las mismas.

68,~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn continua de -
placas de espuma durd de poliuretano cubisrtas, segﬁn las reivindi
caciones 22 hasta 58, caracterizados porgue las falsas escuadras =
son solidarias a la cinta transportadora sin fin inferior.

78,- Procedimiento y dispositivo para la fabricacién continua de ~
placas de espuma dura de poliuretano cubisrtas, segﬁn las reivindi
cacionses 28 hasta 62, caracterizados por sstar previste en lugar -

s 2 . > 3 0'
de la cinta transportadora supsrior un cilindro de invsrsion.



88,~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION CONTINUA

DE PLACAS DE_ESPUMA DURA DE POLIURETANO CUBIERTAS".

Consta la presente memoria descriptiva de nueve hoja3s
numsradas y mecanografiadas por ufta sola de sus caras a las que

se acompafian una hoja de planos para su mejor comprensidn.
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