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La presente invencidén se relaciona con la fabricacidn

de productos celulares expandidos y, mas particularmente,
con los métodos y medios nuevos y mejorados para fofmai mas
tramos contorneados'continos de material de espuma ceiular
plastico expandido.

Es la pfactica general ,en la fabricacibn de pzéductoa
celulares expandidos, tales como la espuma de poliurﬁtano,
a partir de una mezcla de reaccidn }iquida, emplear en una

estacién de vaciado, una cabeza o boquilla de espumadura y

de distribucidn montada para moverse hacia atrds y lLiucia add

lante a través del ancho de una superficie de colado uwovi-

ble. Por lo general esta superficie de colado comprende un

reaccidén liquida. La mezcla reacciona y se fragua en su es-
tado expandido a medida que es sustentada y se hace avanzar
lejos de la éstacién de depdsito o de colado en el tranS-yr-
tador de colado.

Como un e¢jemplo, las espumas de poliuretano pueden
prepararse mediante reaccidn entre los poliéteres, o los po-
liédteres reactivos poliméricos equivalentes que tiemen una
pluralidad de grupos hidroxilo u otro grupo que contiene ot:
hidrbégeno activo en la molécula y un diisocianato, tal como
por ejemplo el diisocianato de tolileno o el diisocianato dd
4,4’ -difenilmetano. La reaccidn puede catalizarse median-
te la presencia, por ejemplo, de un catalizador de amina
teriario, tal como trietilamina, trimetilamina o Mkm?til-
formolina. Las espumas son estructuras celulares elésticas
¥ se usan extensamente en la produccién de muchos productos
Gtiles. En muchos usos, se les dd preferencia sobre dros

materiales de espuma tales como el hule, debido a su capa-
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cidad de carga mejorada asi como su resistencia a la abra-
sién y a la llama.‘

La mezcla de reaccidn para la formacidén del material
de espuma se cuela o se deposita como uL liquido alﬁaménte
fluible que "corre" ficilmente o adopta la forma de la su-
perficie sobre la cual se deposita y empieza a espumarse
¥ levantarse de.la superficie de colado casi inmedia%amente
al moverse alejéndose de la estacién de colado.

Puesto que el material es altamente fluido, quﬁayoria
de los transportadores de colado se proporcionan con: cle-
mentos de pared laterales estacionarios de cooperacién pa-
ra formar una envoltura de tres lados de parte superior -
abierta para la mezcla de reaccién depositada. Anteriormente
estos elementos de pared laterales de coqperacién han sido
generalmente planos y de &ngulos rectos con respecto al pla-
no del transportador. Con esta disposicidn, el producto o
"losa" o "bollo" celular formado mediante la mezcla de reacH
cién tiene una porcidn inferior generalmente rectangular.
La superficie superior no restfingida del material de espumg
adopta una configuracidn curvada o arqueada patural, un fe-
némeno de la reaccién que forma el producto. Inevitablemen-~
te, los productos producidos de esta manera han exhibido
todos una porcion inferior rectangular y una superficie su-
perior curvada., Esta configuracidn especifica ha dado por
resultado en un desperdicio considerable cuando la losa re-
lativamente gruesa se sometia a operaciones édicionales a
fin de producir léminas relativamente delgadas gque fienen
mas aplicacidn econdémica y comercial o cuando se deseaban
configuraciones que no fisran aquellas teniendo un fondo rect

tangular.
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Por lo general, las losas gruesas seglin se colaban son

continuas y pueden proporcionarse de cualquier longitud de-
terminada. Usualmente el ancho de la losa puede ser égjo,elo
a 2,134 metros y la longitud de la losa hasta 2,743 netros.
Evidentemente dicha losa de espuma maciza debe manejirse o
tratarse adicionalmente para producir btamafios de lé'migma
que sean apropiade para una aplicacidén comercial.

Para producir estos tamafios mas pequefios, la lcca se
"recata", es decir, se perfdra un agujero axil que se ex-
tiende longitudinalmente a través de la losa y se inserba
a través del mismo una barra de soporte. ILa losa a continua-
cibén se hace girar sobre su barra de soporte a medida que
la losa se pone en contacto con un elemento cortador movi-
ble, tal como una hoja de cuchilla, a fin de producir uaa
limina continua wls delgada del material de espuma a partir
de la losa., La losa de fondo rectangular, cuando se somete
a la operacidn de recorte, da bor resultado un desperdicio
considerable debido a su configuracidén inferior rectangular
que no puede acomodarse fécilmente al procedimiento ée re-
corte, Este desperdicio es aproximadamente del 28 por ciento
en volumen de la losa de espuma. -

Asimismo, cuando se desean configuraciones cdntornea—
das, era necesario formar estas configuraciones, por ejemplo
cortdndose desde una losa grande de fondo rectangular. Este
procedimiento dio por resultado nuevamente un desperdicio
considerable.

4
La produccidn comercial de la espuma de poliuresano

comenzd aproximadamente en el afio de 1.954, Desde entonces,

' ha sido practica com@n en la fabricacibén de la espuma de po-

liuretano emplear en una estacidén de vaciado una boquilla
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montada para moverse hacia atrds y hacia adelante a través
del ancho de una superficie de colado movible. La superfi-
cie de colado movible funcionaba como la pared de fond§ no-
vible del envolente para formar la espuma de poliuretano
en losas o bollos rectanguléres. A fin de retener la wasa
de espuma y para proporcionar las paredes lateraleé':e@tas

para el bollo propuesto, la pared de fondo movible senia

paredes laterales estacionarias,

El resorte a que se ha hecho referencia en 19 e an-
tecede comenzd comercialmente en el afios 1959 y, seglin se
ha manifestado, ha dado pof resultado un desperdicio de ==
aproximadamente 28 por ciento de desperdicio en volumen de
la losa de espuma. Debido a esta pérdida tremenda, se ha he-
cho un esfuerzo concentrado por los fabricantes de espuma
por idear un método para fabricar espuma que tenga una sec-
¢idén transversalmente por lo general circular en contraste
con una seccidn transversal generalmente rectangular. Uno
de los métodos que se han intentado & fin de producir un
bollo de espuma de seceidn transversal generalﬁente circu~-
lar, fué hacer lés paredes laterales redondeadas o .semi-

circulares. Esto se hizo de manera que las paredes laterale}

<>

estacionarias limitaran la espuma que se expandia en una se
cidn transversal éenéralmente circular. Este esfuerzo re-
sulto ser insatisfactorio, sin embargo, puesto que did por
resultado fallas y agrictamientos internos debido a los es-
fuerzos establecidos mediante la mezcla de espuma que se
resbalaba a lo largo de las prciones de paredes laterales

fijas. Una de las razones para esto fue la de que a fin de

proporcionar un bollo de seccidn transversal circular era

ceeavnkatre s
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necesario reducir el ancho de la pared de fondo movible,

es decir, el &rea impulsora.‘Cuando el 4rea impulsora o el

ancho de la pared de fondo se redujo, did por resultado un

ey,

édrea de arrastre adicional en las paredes estacionarin3, qug
resultd con agrietamientoy hendiduras y cizallamienbb’del
bollo de espuma. : va

Ia presente invencidn esta caracterizada por el empleo
de un método y un aparato nuevo para formar una losa nueva
continua, contorneada, teniendo generalmente una scqc%én
transversal circular. La losa de-configuracién'nuevq':se 1o
gra empleando un par de transportadores latrales eééaéiados
impulsados verticalmente cooperando en sincronismo éon el
transportador de colado mas hacia abajo para hacer avanzar
los productoé de reaccidn de espumadura lejos de la estacid
de deposito. Para lograr la losa contorneada nueva,los fon-
dos de los transportadores laterales se proveen cada uno
con una pluralidad de elementos.de soporte de losas de pre-
ferencia amovibles. Los elementos de soporte de losa de los
transportadores opuestos se forman con superficies de conw-
torno de cooperacidn. En la modalidad preferida, cada ele-
mento de soporte de contornos se forma con una superficie
de soporte que es la cuarta parte de un cilindro. De esta
manera, cada uno de los elementos opuestos forma en una co=-
locacidn movible contigua, un fondo de losa semi-cilindri-
co o redondeado.

Sustentando en segmentos.el material de espuma sobre
una pluralidad de elementos de soporte contorneados;lel fon+
do de la mezcla de reaccidn altamente fluida adopta la for-
ma redondeada de los mismos. A medida que el material es-

puma se hace avanzar alejéndose de la estacibn de depdaitbo,
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se levanta de la manera convencional con la cabeza continua;

!
LA

o
)}

do depositando materiales de reaccidn sobre los elementos

\

de. soporte suministrados sucesivamente medante los Lrons-

PR

portadores latemles hacia la estacién de depbsito. Sin em-
bargo, la porcidn més hacia abajo de la losa forhadufconti-
nuamente en contacto con los elementos de soporte contornea
dos se forma con una configuracibn redondeada o cont@rnea~
da. RN
Como se ha manifestado anteriormente, Ik parte .Superiox
no restringida de la losa de espuma adopta normalmeite una
configuracidén curvada o arqueada, siendo este un féﬁéﬁeno
de la reaccidn gue forma el producto. A fin de formar la pax
te superior de la losa de espuma en una seccidn transversal
circuiar, la parte superior de cada uno de dichos transpor-
tadores laterales se proporciona con superficies que diri-
glrdn la espuma que se levanta de manera que adopte una
parte superior generalmente cilindrica.

La forma de losa generalmente cilindrica, nueva pro-
ducida de esta manera, cuando se somete al procedimiento de
recorte anteriormente descrito, puede cortarse en un mate~
rial laminado mas pequeiio con casi ningin desperdicio o -~
poco desperdicio debido a la forma de la 1oéa.

Sin embargo, en su sentido mas amplio, la losa de
forma nueva se logra empleando un transportador de colado
que tiene una seccidén contorneada o configurada que corres-
ponde a la forma deseada. La seccidn estd adaptada para mo-
verse con la espuma desde la estacidn de colado hasta que
la losa de espuma haya cuando menos adoptado su integridad
final y la forma auto~sustentadora. De esta manera, puede

obtenerse ficilmente una losa contorneada.
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Los dbjetbs ¥ ventajas adicionales de la invencidn
se hardn evidentes de la presente o pueden aprenderse mediay
te la préctica de esta invencién, siendo los mismos bﬁﬁéni_
bles y logrados por medio de los instrumentos y las combina-
dones sefialadas en las clafisulas anexas., -

Ia desciipcién general que antecede y la siguisate
descripeidn detallada, son ejemplificatorias y explica%orias
pero no son restrictivas de la invencién. SR

De los dibujos que ilustran a modo de ejemplo{%h?
modalidades preferidas de la invencidn, y en donde ;qs<nﬁ-
meros iguales designan piezas semejantes; '

La Figura 1 es una elevacidn lateral ilustrando algo
esquenmaticamente del mecanismo abarcando una forma de la
presente invencidn; '

La Figura 2 es una vista en planta del mecanismo de
la Figura 1;

~La Figura 3 es una vista en planta detallada de una
porcidn del mecanismo de soporte € impulsor de uno de los
transportadores laterales de la Figura 1;

La Figura 4 es una vista delantera en seccidn tomada
por la Hnea 4-4, Figura 1; |

ILa Figura 5 es una vista'en-perspectiva detallada de
tno de los clementos de soporte de lé losa contorneada nuevs

La Pigura 6 es una vista detallada del elemento de
soporte de la Figura 5;

La Figura 7 es una vista en secciéﬁ de} elemento de
soporte tomada por la linea 7-~7 de B Figura 5; (

La Figura 8'es una vista en planta detallada de la
presa ilustrada en posicidn en la Figura 1, y |

Ia Pigura 9 es una vista delantera en seceién do la

-
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presa ilustradﬁ en la Figura 1;
Haciendo mferencia a los dibujos que ilustranApna for
mo. de la presente invencidn, y particularmente a la#jﬁiguras
1 a 3, el liquido de reaccidén de espuma R se distriﬁuyé en
la estacibén de depdsito o de colado S desde una cabezaz de
distribucidn, designada ‘generalmente 10, hacia unaAéﬁperfi—
cie receptora movible 12, La cabeza 10 puede montarsé‘para
movimiento reciproco en la direccidén de las flechas (Figura
2) transversal a la direccién de recorrido o movimiehtovde
la superficie 12 a fin de proporcionar una distrivucidn uni-
forme del liquido de reaccidén R sobre la superficie 12,

La superficie 12 es de preferencia una parte de un
transportador sinfin 13 formado de una pluralidad de barras
netédlicas interconectadas a pivote 14. En la forma del tranj
portador 12 ilustrado esquemdticamente en la Figura 1, los
extremos del transportador 13 se hacen pasar alrededor de
crucetas espaciadas 15. Lias crucetas 16 se muestran fijadas
y rotatorias con los érboles de soporte axiales asociadas
18, a su vez, sustentados en un cojinete épropiado_en el arg
mazdén 20 e impulsados mediante el motor 22. Como Se mues=-
tra en la Figura 1, los elementos de soporte del transpor-
tador pueden>espaciarse vertlcalmente asi como horizontal-
mente a fin de propdrcionar un declive o inclinacidn descent
dente leve facilmente variable al transportador en su direcn'
¢ibn de recorrido, la flecha A, Figura.l, mis alla de la es-
tacién S. De esta manera ,el transportador 13 esté montado
para moverse hacla y lejos de la estacidén 5 para el depdsi-
to del liquido R sobre su tramo mas-hacia érriba que pasa

directamente debajo de la cabeza 10 en la direccidén de la
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Cooperando con el transportador 13 para alojar cl matg

rial de espuma entre los mismos hay un par de transportado-
res sinfin laterales éspaciados 26 y 28. Cada uno dgliés
transportadores laterales 26 y 28 se forma también ;;;;una
pluralidad de barras metdlicas contiguas 30. A su vez las
barras adyacentes 30 estin cada una conectadas a pivoﬁ? con
una varilla intermedia 32 (véase la Figura 3). Ios trhnspor-
tadores 26 y 28 se hacen pasar por cada extremé alredzdor
de las crucetas asociadas 34,cada una de las cuales ogtd
sustentada sobre y de forma rotativa con un 4rbol ;gi;l re-
lacionado 36. Uno de los &rboles 36 para cada tranééoéta—
dor esta conectado con una procedencia de energia apropiada
tal como un'motof 38; y tanto los motores 38 como los &rbo-
les %6 estén montadqs apropiadamente én una porcidn del ar-
mazbén de la méquina 20.

Durante el funcionamiento, los transportadores 26
y 28 estan nontados para movimiento relativo hacia o lejos
uno del otro a fin de variar, segﬁn se desea, el Ancho de
la losa de espuma. Asimismo, un extremo 27 y 29, respecti-'
vamente de los bransportadores 26 y'28 estd colocado adya-
cente a la estacidén de depdsito S mientras que el otro ex-
tremo 31 y 33 de los transportadores 26 y 28, respectiva-
mente, estd colocado en un punto P a lo largo de la trayec-
toira de recorrido del transportador 13 alejado de la esta-
cidén S. En el punto P se ha complebado la reaccidn de la
espuma y la losa L formada de esta manera ha adoptado su
integridad final‘y su forma auto-sustentadora y, consecuen-
temente, es liberada mediante los tfansPQQpadores latera-

les 26 y 28.

Para que los transportadores 26 y 28 se muevan hacia
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atrds y hacia adelante entre la estacidén de depdsito S y el

punto de liberacién o la estacién P, ios transportadercs 26
Yy 28 se hacen pasar alrededor de las crucetas 34 segﬁﬁfée ha
descrito en lo que antecede, los cuales, cuando se cbhéctan
con su procedencia impulsora ,giran emn sus direcciogéé‘res~
pectivas mostradas mediante las felchas en la Figura ?;.pa—
ra mover los traslapos 40 y 42 de los tran5portadores:é6 y
28 en una disposicibn sustentadora de losa de espumg'ﬁpuesn
ta, desde la estacidn D Imsta la estacién P. i‘

Las crucetas 34 se forman con una pluralidad s bra-
z0s que se extienden radialmente hacia afuera, 44, desde ung
seccidn central 46, La punta 48 de cada brazo 44 estd provig
ta de un rebajo 50 que acomoda una varilla 32 sustentando dds
barras adyacentes. Como se muestramjor en la Figura 3, la
cruceta %4, que muestra el extremo 29 del transportador 28,
a modo de eiemplo, se hace girar por ejemplo en la direccidn
de la flecha C, Figura 3 de manera tal que un brazo Aua de
la misma engrana una varilla asociada 32 en el punto D en
su rebajo de extremo 50a. A medida que se hace girar la cru-
ceta 34 desde su procedencia de energia ( no mostrada), la
varilla 32a marcha en su brazo de cruceta 44a hasta el pun-
to E en donde se libera mediante esta cruceta especifica
34 para moverse a lo largo del traslapo o tramo 42 en una
disposicién sustentadora.de losa.

Se 6omprenderé que, si se desea, el transportador 13
puede sustentarse e impulsarse de manera parecida o pueden
emplearse ficilmente sin un efecto perjudicial otras formas
de soporte e impulsor para los transportadores 13, 26 y 28.

De preferencia, los transportadores 13, 26 y 28 son

impulsados mediante sus respectivos sistemas impulsores en
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sincronismo exéctamente a 1a misma velocidad. De esta manerd
durante la elevacién de la espuma entre las estaclone Dy
P, no se desarrolla ningin esfuerzo externo altamente ;nde~
seable mediante la losa I de desalineamiento o trabazén co-
mo ocurriria si hubiera un diferencial de velocidad urans-
versalmente de la seccidn transversal de la losa. l'%

Un aparato apropiade, incluyendo € mecanismo dé*sopor-
te y de impulsién para los transportadores 13, 26 y 28 ex-
cepto como se ha modificado segin se sefiala a continuabién,
puede obtenerse comercialmente de M-H Standard Corpovation,
400 Heaton Street, Hamilton, Ohio, E.U.A. y la descripcién
gdicional del mismo se ha omitido por razones de brevedad.

Para lograr la losa o plancha contorneada nueva que
dé preferencia se forma como un cuerpo cilindrico continuo
las 5arras 30 de cada transportador 26 y 28 tiene formadas
en lés mismas un par de muescas espaciadas 52 y-54, que aco+
nodan amoviblemente los elementos de soporte de la losa con-
torneada 56 y 56a, (véase la Figura 5 a 7).

Los elementos 56 y 56a incluyen un miémbro de base
rigido 58 de madera, de pléstico o de mebal o de cualquier
otro material rigido apropiado en el cual estdn fijados un
par de grapas de retencidn parecidos a un resorte 60 y 62.
Las grapas 60 y 62 estén alojadas en las muescaé 52 y 5S4,
respectivamente, scglin se muestra mejor en la Figura 7, pa-
ra conectar amoviblemente el elemento de soporte_56 ¥ su
barra movible asociada & 30 con la base 38 del elemento de
soéorte 56 bontiguo a su barra 30, ‘

El elemento 56 incluye también una pieza de tres ladog
de contorno y en forma de cuiia 64 que time un par de patas

transversales 66 y 68 y un tercer lado'arqueado o cara 70,

gy

I T
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la pieza de contorno 64 estd adherida o déctra manera £ijade
apropiadaﬁente a la base 58 a lo largo de la pata 66_00; 1a
pata 68 de la misma colocada estrechamente adyacentélb:en

contacto con el tramo superior 24 del transportador113'(véa—
se la Figura 4). De esta manera, la cara arqueada 70-es la
porcidn sustentadora de losa de la pieza de contorné‘Gu. Co-
mo se observard, la cara 70 es de preferencia la cuaﬁva par-
té de un eilindro y cuando estd en la posicidn funcionuble

sustentadora de losa mostrada en la Figura 4, opuesta a los

racidén 70 a fin de formar un soporte de fondo continuo semi-
cilindrico para la losa L que se estd formando. .

El elemento 56a también incluye una pieza de tres la-
dog triangular o en forma de cuiia 64a que tiene un par de
patas transversales 66a y 68a y una hipotenusa o tercer .ladd
o cara 70a. La pieza 64a estd adherida o de otra manera es-
ta fijada apropiadamente a la base 58 a lo largo de la pata
66a con la pata 68a colocada a pequefia distancia debajo de
Il parte superior del soporte 30, El1 fin de la pieza trian-
gular 56a es dirigir la elevacidén de la espuma de manera quc
la parte superior de la losa de espuma este redondeada o cid
lindrica en accidn transversal, siendo la cara 70 a la por-
cibn sustentadora de la losa dé la pieza 64a.,

A fin de obtener una losa de espuma de aproximadamen-
te 76,20 centimetros de difmetro, se ha encontrado que las

siguientes dimensiones son las mejores para las distintas

piezas,
Elemento Tamafio (Cms.)
68 70,48

66 ' : 38,10
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Elemento ' 3 4 2 7 5 6 Tamafio{Cms., )

70 38,10{radid
66a ' 20, 23
68a : | . 9,52
30 4,93,

Se ha encontrado que un material altamente aprdﬁiado
para la pieza en forma de cufia 64 y la pieza en formé”triqg
gular 64a es la espuma de uretano .flexible , que puede'con~
tornearse répida y economicamente a la forma deseada y; ade-
mas tiene la capacidad de absorber cualquier trepidacién
perjudicial que ocurra a la losa L mientras que estd en el
procedimiento de formarse mediante los materiales de reaccid-
Sin ewbargo, podrian también emplearse para este fin obtros
materiales tales como maderé o una esbuma de poliestireno
rigida y otros productos fabricados o colados de varias cla-
ses.

Durante el funcimamiento, el espaciamiento relativo
preferido de los transportadores 26 y 28 se efectla median-
te el operario de la mAquina y se establece el &ngulo de
inclinacidn deseado del trgnapatadér 13, Las piezas de con-
torno 64 y 64a con sus caras de contorno apropiadas 70 y
70a se fijan en sus transportadores asociados 26 y 28 y se
sincronizan 1as'velocidades de los transportadores 13,26 y
28,

A continuacién, se alimenta un rollo de papel de suel-

sito D entre los traslapos 40 y 42 de los transportadores

26 y 28, y hacia las caras de cooperacidn 70 de las piezas

opuestas 64.

El papel de suelta W se utiliza para impedir la adhe-
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sibn del material de espuma, debido a su naturaleza elasto-

mérica, a las superficies de los transportadores. Mientras
que un revestimiento de s1liceo o de polifluoretmleno e lag
preiones de los transPortadoreo en contacto con el na+nr1al
de espuma pudiera ser suficiente, se ha encontrado que el
papel de suelta funcione mas satisfactoriamente para-eﬁte
fin, Desde luego se comprenderi que el papél de suelsa W
adopta asimismo la forma redondeada de las piezas dg. con-
torno 70 (vedse la Figura 4).

Con los transportadores 13,26 y 28 aproximadgqente .
graduados y en funcionamiento ,y el papel de suelta W colo-i|
cado sobre los mismos, se hace arrancar la cabeza de dis-
tribueibn 10 para depositar el material de reaccién liqui-
do R sobre el papel de liberacidén W y las caras de coope-
racidén 70 de los tran5portadores laterales 26 y 28, que con-
ducen el material de reacc16n gue ahora se estd espumando,
alejado de la estacidén de depdsito D.

Cuando se ha completado la reaccidén y la losa L adoptd
su tamafio integral a la terminacidén de la reaccidén de espu~
ma, los elementos de contorno de soporte 56 se mueven fue-
ra de la posicibn sustentadora alrededor de sus crucetas
asociadas 34 en la estacidn de liberacidn P y la losa L ford
mada en el traﬁsportador 13 continda su recorrido hacia una
estacidn cortadora apropiada (no mostrada) y desde ahi ha-
cia una estacidén de recorte y de partir alejada ( no mos-
trada).

En la fabricacidn de las loéas de espuma de plastico
la espuma liquida comenza 4 espumarse o a reaccionar a cor-
ta distancia después de salir de la boquilla de descarga 10

Este punto de reaccidén o de espumadura es denominado la 1i-
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linea de crema;

Se ha encontrado gue en la fabricaclidn de losas,ge
espuma que ubtiliza una pared de fondo movible 13 y bﬁﬁédes
laterales movibles 26 y 28, el Area o linea de crema’ 110 es-
t4 en la forma de V, es decir, la espuma liquida flujélha~
cia el centro. Esto da por resultado agrietamientos‘en7la
losa de espuma. A fin de impedir que ocurra esto, es nece-
sario crear una linea de crema 110 que Sea perpendizular
a la trayectoria de recorrido del transportador 13 sééﬁn
se ha indicado mediante la flecha en la Figura 1. Zsbo se
logra proporcionando una presa 1lll justamente antes de la
linea de crema.Esto crea un depdésito o charco de liquido
112 de espuma liquida. A medida que la espuma comienza a
reaccionar en la linea de crema 110 la espuma se derrama So-
bre la orilla 1135 de la presa 1ll. De esta manera se contro-
la la ublcacién y la configuracién geométrica de la linea
de crema, lo cual da por resultado losas de espuma que estar
relativamenté exsntas de defectos.

Como se muestra mejor en la Figura 4,la forma de lo~
sas nuevas lograda mediante la presente invencidn compren-
de una seccibén de fondo o mas hacia abajo redondeada o con-
torneada 72 y una seccién superior 74. De este modo, la for-
ma nueva de la losa L de la presente invencién generaluente
es de configuracién cilindrica con una seccidn transversal
generalmente circular. Se ha encontrado preferible configu-
rar las pieéas de contorno 56 y 56a y espaciar los transpor
tadores 26 y 28 a manera de lograr una losa que tiene gpro-
ximadamente ei mismo ancho w que altura h, siendo la longi-
tud de la losa de cualquier longitud deseada para facilitar

ol manejo y la fabricacidn subsecuentes.,

T
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cortarse ficilmente en tamafios més delgados comercialmente

mente sobre una superficie de soporte movible en una esta-

17 Ne 342,756

De esta manera, se han descrito métodos y un aparato
nuevos y mejorados para formar continuamente una losa o plan
cha de espuma de pléstico hueva'que tine una configuracidn

generaimente c¢ilindrica. La losa nueva formada de esta ma-

nera que elimina virtualmente todo el ‘desperdicio y puedé

deseables sin que, como anteriormente, haya pérdida conside~
rable del material de la losa.

Afn cuando ‘se han dado a comcer en la presente cier-
tas modélidades especificas de la invencibn para fines de
explicacidn, se harin evidentes para aquellas personas ex-
pertas en el ramo al cual se refiere la invenciédn, después
de un estudio de la especificacidn, ciertas medificaciones
de la nmisma.Consecuentemente debe hacerse referencia a las
reivindicaciones anexas al determinhr el alcance de la in-
veneciodn. |

En resumen, la patente'de introduccidn que se soli-
cita deberd recaer sobre las siguientes:

RETIVINDICACTIONES

1. Un procedimiento para fabricar un producto celular
expandido a partir de una mezcla de reaccidn liguida en.donﬂ

de dicha mezcla de reaccién liquida es distribuida uniforme- -

cidén de depbsito y se hace marchar sobre la misma lejos de
dicha estacién de depdsito hacia una estacién de liberacidn
a distancia de la misma medida que reacciona la mezcla li-
quida para formar un producto celular, camcterizado porque
sustenta en.segmentos cuando menos la porcidn de fondo de
dicho producto celular durante la reaccidn de dicha mézcla

liquida y la formacidén de dicho producto celular a medida
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que se mueve desde dicha estacidn de depésito hacia dicha
estacidén de liberacidn, cqnteniendb arqueadameﬁte la mezcla
liquida durante su recorrido desde dicha estacién de depd=
sito hacia dicha estac1on de liberacidn, medlante lo cual
se forma dicho producto celular con una porcién de fondo
contorneada ,y liberar- dicho producto celular contorneado
en dicha estacidn de liberaclon.

2. Un.procedlmlento de conformidad con lo re1v1nd1-
cado en la reivindicacidn 1, en donde d;cha mezcla de reac-
¢idén liquida es un reactivo polimérico, que:tiene una plu-
ralidad de grupos que contienen hidrdgeno activo, un polii-
socianato orgénico y agua. '

3. Un.pr&cedimienﬁo de conformidad con’lo reivindi-
dicado en ;; reivindicacién 1, en donde dicha mezcla liqui-
da se hace mover sobre dicha superficie yAse-sustenta en . ‘
Segmentos en relacién sincronizada.

4, Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el ~-
que ha de recaer la Patente de Introduccidn que se solicita:
"UN PROGEDIMIENTO PARA ﬁABRIGAR UN PRODUCTO CELULAR EXPAN--|
DIDO A PARTIR DE UNA MEZCLA DE REACCION LIQUIDA".

Todo conforme queda deserito ¥y feivindicado en la -
Jpresente memorila descriptlva que consta de dleGIOGhO paginas
mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 7.3ulio 1.967

BERNARDO UNGRIA
DPeDe
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