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MEMORTA DESCRIPTIVA S

que se presenta para unir a ls -zolicitud
N ‘ de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 15 de diciembre de 1.966, con el n2 334.538
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de SPECIALIY CONVERTERS, INC., entidad norteame-

ricane establecida en 20 Mill Lane, East Braintree, Massa

chusetts, Estados Unidos de América, por:

WAPARATO DE FABRICACION DE EBSPUMA"

Ia presente invencidn se refiere a productos en

ldmina o plancha con carga de espuma, y mds especialmente

concisrne a un material fibroso en marafla densificada, de
fibras discontinuas y no tejidas, orientadas de modo alea
5 torio semin un disefio de distribucidn multidireccional,

gue estd relleno de espuma formando una planche reforzada

de material fibroso. Pambién se refierse a un aparato para
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fabricar los mroductos de plancha con earéa de espumfl.

Los productos de plancha de espums Se vienen re-
forzando de muchas maneras para darles una mayor res nten-
cia mecdnica u otras propiedades fisicas que la espumg:por
si sola no puesde proporcionsr. La mayoria de los méto@ggﬁ
de refuerzo traen consigo ls incorporacidn de nateriales -
de refuerzo en planchs a las planchas de espuma, forménéo
conjuntos estratificados o laminares; y uno de los ejem-
plos de refuerzo incorporado a unaz plancha flexible unitta
ria de espuma e3 el descrito en la patente espaiiols n¢ :
276.658 de fecha 22 de septiembre de 1.962. Entre los prg 
ductos .hasta ahorae formados se scha de menos el comstitui
do, en forma de plancha o ldmina, conr un refuerzo unifor-
menmente dlstribuido sor vods la plancha hasia obtener co-
mo producto unz plancha de material celﬁlar elastico re——
forzado en toda su seccidn recta. Bs objeto de esta inven
cidn un producto en forma de plancha con carze de espunz
2l gue se le dd rigidez medianie refuerzo por hodas partes,
¥y se8 caracteriza por un avwmenio en la resistencisn a la trog
cidn en todas lag diréccionﬁs parnlelas a las carag mnyores

o principales de la plancha, una resistencis a la compre-

_sién en el sentido perpendicular a dichas caras mayores o0

anchag y una meyor resisitencia total a la perforacidn.
Dicho en términos generales, el producto en for-
ma de plancha refurzade y con carge de espuma consba des un
mgterial fibroso en marafie demsificada, de fibrus discontl
nuas y no tejidas, orientadas de modo aleatorio sezin un di
gefio de distribueidn multidireccional, que define una masa
en forma de plancha que tiene en sectidn rscia multitud de
fibras desplegadas ¥y separadas de sus'posiciones norméles
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de densificadas, unzs respecto a otras, en direceidn de las

caras anchas o mayores de la masa, y de un cuerpo de cgpuma

unitario y continuo, de e¢structura ecelular, expandido. "in si-

tu" dentro del matericl fibroso enmarailado y que mantisha y

5 sujeta las fibros en sus posiciones de despliegue exterdidas
de modo esencialmente homozdneo por toda el drea de la .sed-
cidn recte de la plancha, formendo con dicho material fibro

so una plancha reforzada y con carga de espuma. Al hablay. de

"decpliegue™ de las fibras se quiere dar a entender la exéég
10 £idn o separacidn de las fibras densificadas, unas respedié‘

a otrag ¥ no el alargamiento longitudinel de lag fibras iﬁﬁi.

viduolmente considerades. El cuerpo espunoso es de preforen-—

cia uns espuma Ge poliuretano flexible.

El método de wremorar estos productos o planchas

15 con carga de espuma, del cardcter descrito, consiste en re-

llenar de una mezcla expansiva o formante de espuma, en es-

tado de esencialmente inactiva, un material fibroso en mara

fla densificada, de fibras discontinuas y no tejidas, orien-
tadas de modo aleatorio sezin un disefio de distribucidn mul

20 tidireccional que define una masa en forma de plancha que -

+tiene en geccidn recta multitud de fibras entre los cuales

ge definen unos huecos o espaclos. la mezela expansiva o
formente de espuma es expendida "in situ" dentro del mate-
rial fibroso enmaraiiado,y las fibras se despliegan sevardn-
25 dose unas de otras en direccidn de las caras mayores o an—
chas de la plancha que sé cotd formendo. D2 espuma expandi-

da se cura o endurccs luego, para yantener las fibres en su

posicidn de despliesue homozdneamente por toda el drea de
la seccidn recta de la plancha, El método +rae consigzo ade-
30 nds las etapas de compriir la masa fibrosa densificada con

-3 -




10

15

20

25

la mezola expamsive on e¢llas, y coubrolar la compresidn
ejercita sobre la espuma de modo gque su expansidn sea -

producida por la mezcle formante de espume, en axpansidn

-
.

¥ no por la elasticidad inherente a la masa fibrosa den-
sificada; y, ademds, poner en e¢jecucidén el método traba:-
Jando en modo continuo. AU
El aparato estd proyeciado para su uso en ofros
avaratos productores de espuma para la colada contimua:@pﬁ
planchas de espuma a lo largo de una superficle mévil,gggy
rato que_tiene medios de transporte pare suministrar o };E:
distribuir una mezela formante de espuma sobre la superf‘ "
ficie y unos medios medidores que definen una zona de aga
rre o compresidn a travds de la cual se hace pasar la ez
cla formante de espuma a la superficie mdvil y se mide pa
ra determinar el srosor finsl de la planchay y sspecial-
mente estd proyectado para ubilizarlo en la formacidn de
un cuerpo de espuma dentro de un material fibrosoc en marg
fia densificada, de fibras discontinuas y no tejidas,orien
tadas de modo aleatorio sesin un diseiio de distribueidn
multidireccional, wue define en seccidn recta multitud de
fivras separadas que pucden ser transportadas o pasadas a
través de los medios medidores con lo mezcla formante de
espuma., de modo tal aue el material Ffibroso enmarailado se
comprima y rellene de la mezcla de espuma; comprendiendo
el perfeccionamiento de la combinacidén un dispositivo de
control de la compresidn, moniado junto a los medios me-
didores, para recibir lasuperficile portadora con el ma-

terial fibroso comprimido y cargado de mezecla a su balida

de los medios medidores, teniendo dicho dispositivo medios

. -

para mantener sobre la masa Tibrosa cargada de mezcla una
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- presidén sufliciente para prevenir la expansidén de la masa

fibrosa, pero permitir la expansidn de la mezcla de-ss~
puma mientras estd en dicho dispositivo, de modo qpefla:
espuma se expande "in situ' dentro del material fibroso

5 v permite el despliegue y separacidn de las fibras unas -,

w .

>

de otras, respecto a sus posiciones normales de densifi "

2

cadas, en direccidn a las caras anchas o mayores de la

planche que se estd formendo, de manera fal que las fi- .

3’ -

bras, en su posicidn de desplicgue, se extienden de mo- ",

2
»
-

10 do esencialmente homogénso por toda el drea de la sec- - .
cidn recta de la plancha.
En 1o que sigue se describe una forma preferi

da. de realizacidn del aparato y el método, asi como el

producto de la invencidn, con referencia a los dihgos
15 adjuntos,en los cuales:

- la figura 1 es una vista en alzado, con par
tes en seccidn y otras desprendidas, del aparato de la
invencién;

- la figura 2 es wna seccign ampliada del apa-—

20 rato de la invencidn, tomada por los rodillos medidores;

- la figura 3 es una seccidn del materisl fi-

broso en marafia dengificada utilizado para el producto;
e

y
- la figura 4 es una seccidn del material fi-

25 broso densificado de la fig. 3, una vez cargado ¢ relleno

de espume conforme & la presente invem idn.

Ta espuma de pldstico utilizada en la prdctica

del presente invento es una espuma de poliuretano que se

hace a base de un poliisocianato (especimlmente el dilso-

30 clanato de tolueno) y un compuesto que contiene hidréxi-
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los (v. gr., glicoles, polioles, poliéste

fgs 0 polidieres).
Ia particular composicidn de una espume de poliuretant dada

-

varia ampliamente segin las propiedades deseadas, tales: co~
no densidad o peso especifico, resistencia a la fracciéﬁ,
flexibilided, temsfio de coldillas, eto. Asi, la espums £le-
xible que mds adelante se concreta viene indicada a,t{fﬁls
de mero ejemplo solamente.

En un determinado caso, pues, se utiliza una résﬁe
na premezclada qus comprende dos sistemes prepoliméricoé-'j
componentes a base de polidteres como, por ejemplo, un pfe—t
polimero de diisocianato de tolueno y un compussio orgénicdi
que tiene dos o mds grupos reactivos de diisocianato, con
un exceso de diisocianato de toluenoc. A unas 100 partes en
peso de este resina premezclada se le afiaden 0,5 partes en
peso de un aceite de silicona, y esta mezcla prepolimérica
se coloca en un depdsito y se enfria por debajo de -6,72C.

A continuacidn se prepara y pons en un depdsito una nezcla

de catalizador que comprende 1,0 parte en peso de i, I, H',
N tetrametilbutano diamina y 0,5 partes de trietilen diami-
na disueltas en 2,3 partes en peso de agua destilada.

Los respectivos inzredientes reactivos se sumi-
nistran conbinuamente a unz cabeza mezcladora 10 usual por
medio de tuberias 11 y 12 a velocidadds determinadas con
exactitud, de modo que se efectia una me scla apropiads del
prepolimero y el catelizador en la cabeza mezoladors, Ge la
cual se hace salir luszo. Ia preparacidn de mezclas espuma

y la distribucidn de las mismas por medio de una cabeza

mezcladore son ya conocidas en la tdenica del ramo.

La cabeza mezcladora 10 esid sostenida por un
mecanismo adecuado de vaivén, tal como el formado por los
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rodillos 13 sobre las vias 14, de modo que puede hacérsele

.
°

oscilar de un lado a otro para extender la mezcla formante

»
.

de espuma a lo ancho de uns cinta portadora continua{15,La
cinta sin fin portadora 15, que trabaja como ﬁransportédor
estd montads con movimiente en forno a un rodillo loco. 1€

colocado al extremo de entrads o alimentadidn del aparéﬁé}
¥y a un rodillo motor 17 situado en la extremidad de descar
ca do dste. Al moverse de un lado & otro la cabeza mezcla-.

dora, la mezcla liguida de poliuretano formante de espuma, -

B

S

a una temperatura todavia demasiado baja para reaccionar;’ .’

E)

sale por su tobera y pasza por un tubo de guia ocurvo hasté’fﬁ
auedar sobre la cinta portadora 15,-que se mueve en angulo
recto con respseto al movimiento de vaivén de la cabeza.la
superficie superior de la cinta portadora estd recubierta
de un agente de desmoldeo o despegue (tal como unvcaucho

de milicona, polietileno, cera o politetrafluoretileno), y
la banda que hay detrds de este agente de desmoldeo puede
ger un tejido, una delgada hoja mebdlica o cualquier otra
1dmina o plancha flexible adecuada. ‘

Una vez depositada la corriente de m zcla forman
te de espuma sobre la cinta portadora 15, dsta entra en la
zona de compresidn de un par de rodillos medidores opuestos
19 y 20 que, para méyor ventaja, estdn recubiertos de unas
capas de caucho u otro material eldstico. El rodillo supe-
rior estd asimismo, de preferencia, montado en un soporte

.,
ajusteble 21 ¢ue permite hacer‘ég?iar la distancia entre
su eje geoméirico y ol del rodillo inferior, para poder
ajustar el grosor de la zona de compresidn entre rodillos

desde el correspondiente a un hueco amplio de separacidn

hasta casi anularlo.
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Al pasar la cinta portadora por emtre log rodi-
llos 19 y 20, llega a encontrarss en oposicidn con lé"cé-
ra inferior de uné banda de cobertura 22 quevse repréaéﬁ—
to, en Fforma de un tramo de papel recubierto com uno de Los
agentes de desmoldeo mencionados, pero gue tambidn puédé?
ser una banda continua si es{ conviene. La banda de cober-
tura se suministra desde un rollo de alimentacidn 23 monia
do en la extremidad de entrada del aparato y es rsecogida {T
por medio de un rodillo motor 24 en el extremo de salidé»?t.
del aparé%o. La banda de cobertura 22 y la cinta portado-
ra 15, pues, se¢ mueven junitas a través del aparato en opd«:
sicidn de superficie con superficie, unz respecto a la
otra.

Es de notar que entre los rodillos se deja pe-
aar muy poce umezcle Tformanbte de sspums; por ejemplo, con
un hueco entre rodillos de alrededor de 0,5 mm se produci-
rd una plancha de ecpuma de 12,7 am de espesor, 1o cusl
hay que tener en cuenta al examinar los dibujos, ya gue
no se pretende representar en c¢llos las dimensiones exac—
taa en relacidn con la aberiura enire rodillos, etc.

Conforme a la invencidn, la masa en forma de
plancha de material fibroso en marafie densificade 25 se
coloea sobre le cinta portadora y se lleva con Ssta por
debajo de la cabeza y a través de la zona de compresiin
o aberturs anlre los rodillos medidores 19 y 20.

- Un ejemplo del material fibroso densificado gue
se trata de ubtilizar se describe del mejor modo con refe-~
rencia a la fig. 3. Se representa en ésta un material a
base ds fibras de raydn de 15 denier y, 72 gramos por mg-
tro cuadrado, al que se ha dado forms de plancha con ligero
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tratamiento de aguja antes de ser llevado a la méquina,si
bien se prevd que la mesa en forma de vplancha pusde GEr:
vantejosamsnte densificada inmediatzmoute delante defiéwéo-
na de agarre o abertura de los rodillos. Las fibras pucden

ser de alzoddn, nylon o casi cualquier otro material Qﬁeu

llesue o densificarse de la manera indicada. In el ejemplo,

cada fibra 26 consiste en un filamento corto o fibra corta-

-
.

da que se riza haste tener una longitud mucho mds corta de
la quo tendria de estar recto; y el rizado es tal que 1a“£1l

-

bra se dobla, a2 todo lo largo de la mismay, en mﬁltiplesqyf,’
aleatorias direcciones.las fibras 26 estdn densificadaslﬁﬁf
ta formar esencialmente una plancha de malerial fibros& en
narafia de fibrag discontinuas y no tejidas, orientadas de
modo aleatorio segzin un disefio de distribucidn multidirec-
clonal de menera que en seccidn recta presenta muliitud de
fibras entre las cuales se definen unos huecos o espaclos.
As{, &l material densificado no es una plancha o ldmina te-
jida como de telar, ni tiene apenas o ninguna rosistencia a
la tracecidn en ningin senmtido. Las fibras no estdn mds que
enmarafiadas o enredadas con holgura, ¥y pusden sspararse in-
dividualmente o bien dividir la masa entera con facilidad
al tirar de ella. Trubajéndqlas con aguja, se cureden mds
apretadamente y el mmteriﬁ fibroso en marafia asi densifi-
cado empieza a adquirir cierta resistencia a la traccidn en

direccidn longitudinal entendidndose esto sélo en el sentido

«

-

en que tiende a conservar su forma de plancha continua cuando

se tira de dl longitudinalmente. Por consiguiente, este tra~
tamiento de asuja en cierto grado es conveniente para for-
mar una masa a manera de plancha que facilite el tromsporte
del materinl densificado, de la menera qgue se ilustra en el -
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dibujo. Es importenie yue haya mum{itud de fibrasz dentro

del sspesor en seccidn recta de le plancha y que éobas se

v o

hallen densificadas con ianta holgura que puedan separar-

se libremente upa de otras en direccidn perpendicular'a
lag superficies anchas o mayorss de la plancha de maﬁérial
fibroso en marefia densificada. Ia importancic de ello Se'
desprende fdcilmente del estudio de la etape siruientedl
método. '

La mezcla formante de espuma se deposita delahﬁe.
de los rodillos medidores 19 y 20 como se ilusira en la_‘;‘
fig., 2, forudniose una pequefia acumulacidn de laminado de
la meszdla, de modo que exliste siemwre un sobrante disponi-
ble pars pasar por la gberdura o zona de agarre entre los
rodillos. La separacidén en la zona de agarre de los rodi-
1llos e3 sensiblenente menor que el zrosor medio de la ma-
sa en forma de planchg del material fibroso en marafia den
sificada; y al pasar le cinta poriadora a través de la zo
ne de agarre de los rodillos, el materinl fibroso 25 en -
merafia densificoda es apreciablemente comprimido, de modo
tal gque se excluye todo el alre, y la mszcla formante de
espunma simultdneamente transportada hasta la zona de aga-—
rre de los rodillos es apretada e introducids en el mate-
riol Fibroso en maraiia comprimido, saturdndolo de mezcla
formante de espume de tal manera gue las sustancias quimi
cas de ésta se ven forzadas a pasar en torno a cada fibra
y.por entre ellas homogendamente por todo el material fi-
broso sn marafla comprimido.

A la salida de los rodillos hay colocado un dig

positivo de control 28 de la compresidn. Este dispositivo

consta de unas placas rigidas superior e inferior 29 y 30,
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preferiblemente de acero, situadas por encime y debajo de
1z banda de coberiure 22 y de la cinte portadora 15,;§sﬁ
pectivamente, y que detlerminan las positiones relativ&@*“

de 1a benda y la cinta. Se dispone asimismoun miltiple.’

-

31 conectado a una fuente adecuada de suministro de aire"’

»

y del cual se extiende une pluralidad de mangas flexiblés“

32 y tubos 33. Las mansas 32 van fijadas g la placa supe-

rior 29 y los tubos esldn fijados a la placa inferior 30y°°°

P

a intervalos repartidos longitudinalmente. Como se indica..-

L]
d -
a

en la fig. 2, las manzas ven fijadas por medio de unos °,.
accesorios de conexidn con racores 34, y los tubos por mg;.,
dio de otros accesorios con racores convenlentes 35, cada
uno de los cuales se extiende atravesando las placas res-
pectivas y desembocando en un espacio en entrante 36 y 37
formado mediante corte y rebajo de una parte de la placa

a lo largo de las respectivas superficies internas. El
mismo efecto pusde lozrarse perforando la placa. El aire

se lleva a los espacios en entrante 36 y 37 a presiones de
sproximadamente 2,1 a 7 kg/cmz, con el objeto de producir
un efecto de almohadillado o lubricacidn con aire entre

las respectivas placas 30 y 29 y la cinta portadora 15 y
la banda de cobertura 22 en movimiento. Ja placa inferior
30 estd rigidemente sujeta a una mesa de apoyo o soporte,

v la placa superior 29 estéd sujeta de manera que no pusde
moverse horizontalmente, pero se le deja flotar en sentido
vertical., A cierta distancia por encimz de le placa supe-
rior 29 estd la placa de presidn fija 38, y entre la pla-
ca de presidn fija y la placa superior hay colocado un saco
de aire 39 en cuyo interior se introduce aire por medio de
un conducto de entrada 40 que se extiende atravesando la
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placa de presidn. El saco de aire 39 es flexible, y puede
contener aire & una presidn constante.

La importancie de este dispositivo de control de
presidn estd en qus el material fibroso en merafia densifica
do tiense la propiedad de tender a volver & su con&iciﬁn'de
descompr%mido avn cuandd esté saturado de la neszecla FoTman=-
te de espuma y, de ocurrir dszto, la mezcla 1iquida forman-
te de espume se adheriria a las fibras individuales y la  ’
expansidn formaria los huecos entre fibras,caracteristiéoéi
del material fibroso en marafla denslificado; y al reaccionafl
le mezcla de sustencias quimicas, formante de espuma, el
gas geﬁerado por la reaccidn auedarie libre, escapando por
los huecos a la almdsfera, por entre las fibras separadas
¥ rocublertas de mezcla. ¥l gas se recogeria en grandes
bolsas desiguales, inmediatamente debajo de la capa de sug
tancias quimicas aplicada como recubrimiento sobre la par-
te inferior de la banda de coberiura 22, y el producto re-
sultante serfa una marafia fibrosa en la que la mayoria de
los fibras qularian recubiertas de las sustancias quimicas
de uretano sin expendir, y las superficies superior e infe
rior tendrfan una @ modo de "piel" de estas sustancias qui
micas de uretano g medio expandir, conteniendo los gases
generados que escaparon. |

Con.el dispositivo 28 de control de la compre—
sidn, el material fibroso 25 en marafla densificada, satu-
rado de lamemela formante de espuma, al asomar saliendo
de 1o zona de agarre de log rodillos medidores 19 y 20,
gueda colocado entre las placas 29 y 30 y mantenido en la
posiocidn de comprimido que le dieron los rodillos medido-
res. El saco 39 de presidn de aire se regula de menera que
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su presidn igucle precisamente, pero no sobrepase, a la
presidn necesaria pars mantener el material fibroso §nui
la posicidn de comprimido y al espesor logrado con ld%f"
rodillos medidores. Por medio de las mangas 32 y los o
bos 33 se introduce aire, produciendo un almohadillads o'
lubricacidn con aire entre las placas 29 y 30, de tal dg-;
do gue la banda de cobartura 22 y la cinba portadora 15
correrdn libremente por entre las places, con una apre—'~*5

PR

ciable reduceidn .del rozamiento respecto o éstaw. AL em - 7.

-
P
-

pezar a reaccionar las sustencias quimicas y formar la -

»

AL

gspuma, cosa que ocurre cuando la temperatura sube has— L
ta llezar al estado reactivo de la mezcla formante de eg-
pumz, toda generacidn de zas queda confinade dentro de la
mezela formante de espuma que contiene el material fibro-
80 en maraila comprimido. Zzta genergcién de gas, segin la
teorda o hipdtesis forjada, llega a adquirir una presidn
que tiende a unirse con la presidn de las fibras compri-
midas gue +tienden a expandirse oponiéndose a la presidn
ejercida por el saco de aire 39. Como la presidn ejerci-

da por el saco de sire es sblo la suficiente para compri-
mir el materisl fibroso en maralia saturado, este aumento

do presién producido por la resccidn de la mezcla formen-
te de espuma permitird que la espuma suba como en un so-
plado Libre. Esta presidn hard que la placa superior 29
suba vertiocmlmente con la expansidn de la espuma y vaya se=
pardndose cada vez mds de la placa inferior 30, como se
ilugtra en la fig, 1. Como el material fibroso se mantie-
ne en un sstado de compresién inversamente proporcional a
la magnitud de la expanzidn de los ingredientes formantes

de espuma, todo al gas formado quedard encerrado dentro de
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la mezecla liquida formente de esp'," ' se distribuird por
ella de modo esenei&lmente uniforme y homogénenw’Segﬁn 00
ha visto, la cantidad de mezcla formante de espume négésg
ria para saturar la nmasa fibrosa y recubrir las fibras;f
una vez que ha reaccionado, forma uns plancha rellena o |
cargads de espuma cuya seceidén recte Hiens un gspesor ﬁg—i
yor que éi espesor primitivo de la masa fibrosa. A este
despliegue o crecimiento de sspesor contribuyen mucho 1as:,
fibras rizadas, que tienen tendencia a enderezarse bhajo i,ﬂj
las fuerzas de la mezcla de sustancias quimicas en expan-
pidn. En la oxtremided de salida del dispositivo 28 de cog‘
trol de la compresidn, le reaccidn ha terminado esencial-
mente, forméndose un gel irreversible que se sostione por
gf s0lo y ha llegado a su grosor final..

La masa fibrosa en marafia 40' cargada de espuna,
que de ese modo se ha formado, se hace pasar entre la cin-
ta poritadora 15 yla banda de cobertura 22 a través de uma
estufa 41 gque de vreferencia contiene tres zonas de caldeo
gucesivas, de temperaiuras progresivamente elevadas (de 51,7C
62,22C y 118,32C)respectivamente. Bl material fibroso en
marafio, 40' cargado de espuma, o su salida de la estufa 41,
eatd semicurado y no glutinoso y la banda de coberdura 22
se separa de 61 ¥ queda en borno al rodillo 24, lo mismo que
pega con la cinta portadora'15, que gigue en torno al rodi-
1lo 17. La plancha de materiql fibroso con carga de espuma
g entonces llevada de nuevo a la esvufa 41, por medio de
un mecanismo transporiador 42 y de una serie comin de me-
dios de tramsporte 42' en "festdn' o formando ondes, hesia
curar finalmente el producto de manera: que puede sacarse
de la ecstufa 41 y ser bobinado en forma de rollo sobre un
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Bl vroducto 40' con carga de cwpume ve iluytya

v

graticamente en la fiz. 4. dsta caracterizado como mate-

risl fibroso en morcia densitficada 25, de fibras discon~

tinuas y no tejidas 256 que, como claramente se indicaje¥’”

+

.
4

tdn orientadas de modo aleatorio zesin un disefio de dig=

tribucidn multidireccional, presentando en seccidn recta

mulsitué e fibras decplegedas ¥y separsdas unsns de otras:

~ -

respecto a su posicidn normal de densificadas, en diree~. .-

>

.

v .

>

et -

cidn de las caras anchas o nayores 44 y 45 de la planchad, .

Ia plancha con carga de ospuma tisne asimismo un cuerpo

de ospume, unitario y continuo, de coiructura celular,ex
pandido “in situ" dentro de las fibras densificadas y que
las sujeta en sus posiciones de despliepgue, extendidas ~
de modo ssencinlmente homozdneo vor toda el drea de la -

seccidn recta de la plenchzs, formando con dicho materisl

fibroso una plancha reforzada y con carga de espuma. Aun

cuando el material fibroso primitivo 25 no posefa virtual

mente resistencia alsuna a la traceidn, ¥y la espuma fle—
Xible utilizada en este sjemplo, al estar reforzada, pue
de estirarse fdcilmente en cualquier direccidn paralela

a las caras anchas o mayores de la plancha y se comprime

fdeilmente, el producto obtenido en forme de plancha con
carga de espuma se caracteriza por tener una mayor resig
tencia a lo traccidn en todas lass direcciones paralelas a
lag caras anches o mayores de la plancha y ser esencial-
niente inextensible respecto de su foima final de planchaj
la plancha es asimisno resistente a la compresidn en di-

reccidn perpendicular a las caras anchas o mayores de la

misme,y se caracterisza por un a reciable aumento en la - .

- 15 -
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resistencia tota; = la psrforacidn, en comparacidn bien con
lo mase fibrosa on forme de plancha o bien con la plancha
de espuma por si golas. : '

Bs caracieristico de la espuma a la que se ha da
do forme Ge plancha con arreslo al mébodo de la inmvencidn
el hecho de gue las caras plenas meyores 44 y 45 de lu plon
che tienén une superficie distintiva a modo de piel dé e
estructurs de poros relativamente Finos, en compnracidn con
la sstructura interna de poros relativamente gruesos que
tiene en todo su espesor. Esta estructura de poros finog
se forma porque la estructura cslular, en estas caras an§
chas o mayores, se ha generado estando en contacto con la
c¢inta portadora y con la banda de cobertura y, por tento,
al expandirse no puede formay la espuma con toda la poro-
gidad qﬁe en cualguicr otro lado de la plancha sa alcanza.
Esto dd al producto en plancha un agradable aspecto ¥y bue-
na sensacidn 2l tacto y le 44 asimismo una superficie que
tiende a resistirse a que los extremos de las Tibras se ex
tiendan & lo larzo de las caras meyores de le plancha,

La presente solicitud, que corresponde a lsn yre-
sentads, en Betados Unidos de América con fecha 2 de abril
de 1.965 bajo el nimero 444.984 y 3 de junio de 1.965 bajo
6l nimero 460.929, se acoge & los beneficios del articulo

51 del vigente Bstatuto sobre Propisdad Industrial.

N o T A

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se
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presentan vara que sean objeto de esta solicitud de Paten-

te de Invencidn en Sspafia, por VEINTE afios, son los gisuien

tes: N
3 4 N

1.~ Aparato de fabricacidn de espuma, para moldear

o colar continuamente vproductos en forma de plancha relle-
nos de espuma & lo largo de una superficie mévil, del .tipo
que posee medios de zlimentacidén para suministrar o distri
buir una mezela formante & espuma sobre la superficie mé= .

vil, unos medios medidores que definen una zona de agerre -

LS

o compresidn a través de la cusl se hoce pasar la mezcla -

formante de espuma a la superficie mévil y e mide para @é
terainar el grosor finel de la planche, pare uso en 1a.fo;
macidn de un cuerpo de espuma dentro de un maderiul fibro-
so en mavefla dengiiicada de fibras discontinuas y no teji~
das, ovientadas de modo aleatorio sbgin un disefio de dis-
trivucidn multidireccional que define en seccidn recta mul
titud de fibras separadas que pueden ser transportadas o
pasgdas a través de los medios medidores con la mezcla for
mante de espuma, de modo tal que el material fibroso enma—
rafiado se comprima y rellene de la mezcla de espuma; carac
terizado dicho aparato por un dispositivo de control de la
compresidn, montado jun%o a log medios medidores, para re-
cibir ia superficie portadora con el material fibroso come
primido y cargado de mezcla a su salida de los medios medi
dores, teniendo dicho dispositivo medios pera mam ener so-
bre la mosa fibrosa carsada de mezcla una presién suficien
te para provenir la expansidn de la masa fibrosa, pero per
mitir la expensidn de la mezcla de espuma mientras estd en
dicho disposgitivo, de ﬁodo qﬁz la espume se expanda "in si
tu" dentro del materinl fibroso y permita el degpliegue y

- 17 -
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posiciones normeles de densificadas, en direccidn a las

caras anchas o mayores de la plancha que se estd formgnio,
de manera tal que las fibras, en su posicidn de despliegue,

se extiendan de modo esencialmente homogéneo por toda el

drea de la secceidn recta de la plancha. s

2.~ Bl aparato del punto 1, en ol cual dicha, .’
mezela formante de espuma se expande entre una banda o
cinte portadora mévil y bandas de cobertura. o

3o~ Bl aparato de los puntos 1y 2, en el que' .~
dicho disposlitivo incluye unas placasg superior e inferio}:'
que ge extienden por sncima y debajo de dichas superfigiéé
portadore y de cobertura, y dicha placa superior estd fija
horizontelmente pero se puede mover con libertad en senti
do vertical.

4o= Bl aparato del punto 3, en el cuzl hay unos
medios de presidn de aire que se extienden a través de di
chas placas superior e inferior resvectivamente y propor-
cionan una almohazdilla de az2ire entre las respectivas pla-
cas y la banda portadora mdévil y bandas de cobertura, re-
duciendo el rozamiento entre ellas.

5.= El aparato de los puntos 3 y 4 en el que hay
unos medios de presidn de aire colocados encima de dicha
placa superior para eguilibrar o compensar la fuerza de la
masa Librosa comprimida gque tlends a expandirse a sﬁ pogi~
c;én de descomprimida.

6.~ Aparato de fabricacidn de espuma.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante

cede, representado en los dibujos que se acompalian y con -~

los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de diez y nueve hojas escritas

a mdquina por una sola de sus caras. T

Madrid, o Db —
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