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E1 invento se refiere a un procedimiento para la
fabricación continua de bandas de espuma con sección tfáñfe-
versal rectangular en un canal abierto por arriba, qué..eslía
revestido con un suplemento inferior de material flexible
de un modo suelto, adaptado a su fondo y a sus paredes..lk-

• • •.te rales.
En un procedimiento anteriormente conocido para

la fabricación continua de bandas de material de espuma, con
sección rectangular, en una cubeta transportadora estaciona* * . •
ria, que está revestida con un suplemento interior desmate-

• . •
rial flexible movido avanzando, en las paredes laterales• • •

* • • •adicionalmente se mueve a lo largo de esta placa guiadora 
en cada caso una banda vertical de materia tambiÓn flexible, 
que desda abajo está plegado alrededor de una placa guiado­
ra constituida, en su extremo en el lado inferior, en forma 
de patín, la constitución en forma de patín de la placa 
guiadora comienza en el lugar, en que se inicia la libre 
formación de espuma de la mezcla de reacción, la misma esta 
ejecutada de tal modo que el componente horizontal de la ve­
locidad de la banda movida a lo largo de la placa guiadora 
corresponda casi a la velocidad horizontal, con la que se 
transporta la masa, que forma espuma, y el componente verti 
cal es igual o mayor que la velocidad vertical, con la que 
asciende la superficie de la masa, que forma espuma. Por 
ello deberán eliminarse las fuerzas de fricción de las pare 
des laterales, de modo que la mezcla de reacción pueda su­
bir libremente formando espuma, sin que la superficie de la 
banda de material de espuma producida se constituya de modo
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convexo en sección transversal.
El inconveniente de este procedimiento consiste'*

en que la velocidad de las bandas de papel laterales,
corren adloionalmente el mismo tiempo y se mueven hacia- -arri
ba, tiene que ajustarse exactamente de acuerdo con la. Ptf??cln
de reacción, que sube espumando y se mueve avanzando/To. quo• • « •
exige un ga,sto relativamente grande y una vigilancia especial.

Aún cuando, en modificación del procedimiento, en
• • •  •  *

lugar de las bandas plegadas alrededor de la placa guiadora.
constituida en forma de patín y movidas avanzando, se. á.ispon

• • «* • *ga un disco rotativo en la zona de la subida libre de. espía-
» • •

ma, su velocidad debe regularse y vigilarse de nuevo* 'd'é 
acuerdo con la velocidad de la mezcla de reacción movida 
hacia delante.

El invento tiene por objeto evitar este inconve­
niente. Esto se alcanza porque las paredes laterales del 
canal, comenzando en la zona de la entrada de la mezcla de 
reacción, por lo menos en una parte superior están consti­
tuidas dirigiéndose hacia fuera, respectivamente hacia den­
tro, desviándose en cada caso de su plano vertical, y estas 
desviaciones seguidamente, estando todavía la espuma en es­
tado capaz de fluir hacia la zona de salida de subida de es 
puma, pasan en transición paulatinamente a la forma plana 
pasante, vertical. Puede alcanzarse una mejora porque la 
parte desviada del plano de cada pared lateral vertical es­
tá constituida esféricamente.

Otra ejecución ventajosa consiste en que cada par 
te desviada del plano de la pared lateral vertical, conjun-
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tamente con la parte restante en cada caso de la pared late­
ral. a través de toda su sección transversal está constitui­
da esféricamente. En ello transcurren las partes esféri’cás 
dirigidas hacia fuera, desviadas del plaño de cada paré(J'la¿ 
téral vertical, respecto a sección transversal y longitud, de 
las mismas, de modo convexo hacia el interior del canal.,
Las partes esféricas desviadas hacia el interior desda .'el 
plano de cada pared lateral vertical, transcurren de modo 
convexo hacia el interior del canal en lo que se refiere> a
la sección transversal y longitud de las mismas. Otra •carao

• • *

terística según el invento consiste en que la desviaqd,^ del
» * •

plano de cada pared lateral está dada por una flexión, cuya 
línea de flexión transcurre paralela u oblicua, respectiva­
mente paralela y subsiguientemente oblicua al fondo del ca­
nal. Además está previsto según el invento que las confor­
maciones esféricas, desviadas del plano de cada pared lateral 
vertical, con sus prominencias más altas en cada caso, sigan 
una línea, que transcurre de modo paralelos y oblicuo, respec 
tivamente paralelo y después oblicuo al fondo del canal.
Según otra característica, las paredes laterales, estrechan­
do el canal, están flexionadas hacia el interior en forma de 
Y. Finalmente, según el invento, las partes de las paredes 
laterales sometidas a la flexión o a la conformación esféri­
ca, desde la zona del paso por encima de los lugares de fle­
xión o de los lugares más altos de esfericidad por la mezcla 
de reacción espumante hacia las paredes laterales pasantemen 
te planas, están retorcidas en sí continuamente.

Las ventajas del procedimiento consisten en que,
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con reducido gasto,técnico, pueden fabricarse bandas de ma­
terial de espuma con sección transversal rectangular.  ̂í¡sp« 
cialmente, en comparación con el procedimiento conocido/•se 
suprime la regulación de la velocidad de las bandas de !pa- i 

peí laterales, respectivamente de los discos rotativo»/*que 
deben moverse hacia arriba. Además resulta supárflua^una 
conservación y vigilancia de las partes laterales móviles, 
ya que el suplemento interior de material flexible s?,pre­
siona por la presión de la espuma contra las paredes* 4&*fcer,£ \

les estacionarias y el movimiento de avance se adopta* por
* * 1.la cinta transportadora, situada entre las paredes laterales f

• * *  ;* * ■ ( í
y estacionarias, que forma el fondo. j

En el dibujo se representan esquemáticamente for- !
i

mas de ejecución del procedimiento, mostrando: i
1la fig. 1 una, vista lateral del canal abierto j

arriba en sección central longitudinal, |I
la fig. 2 una sección a lo largo de la línea II - \

l
II del canal según la figura 1, [

la fig* 3 una sección a lo largo de la línea III-III i 
del canal según la figura 1 , j

la fig, 4 una sección a lo largo de la línea IV - f 
IV del canal según la fig. 1, f

la fig. 5 una sección a lo largo de la línea V - V j 
del canal según la figura 1 , l

la fig. 6 una sección a lo largo de la línea II - f
II del canal según la figura 1, l‘ fla fig. 7 una sección a lo largo de la línea III l

III del canal según la figura 1, !
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la fig. 8 una sección a lo largo de la. línea IV-
• I  * ¥ 4

IV del canal según la figura 1, __
la fig. 9 una sección a lo largo de la líneé-.V.-

V del oanal según la figura 1, ‘:'
la fig. 10, una sección a lo largo de la línea-II

, «* *.II del canal según la fig. 1,
la fig. 11 una sección a lo largo de la línea, lil­

ilí del canal según la figura 1, ...
la fig. 12 una sección a lo largo de la líjaea< IV-

IV del canal según la figura 1,
• « 1

la fig. 13» una sección a lo largo de la 4¿nea« * *» » * »
V-V del canal según la figura 1,

la fig. 14» una sección a lo largo de la línea li­
li del canal según la figura 1,

la fig. 15» una sección a lo largo de la línea
III - III del canal según la figura 1,

la fig. 16, una sección a lo largo de la línea
IV - IV del canal según la figura 1,

la fig. 17» una sección a lo largo de la línea
V - V  del canal según la figura 1 ,

la fig. 18, una sección a lo largo de la línea
II - Ildel canal según la figura 1,

la fig. 19» una sección a lo largo de la línea
III - III del canal según la figura 1,

la fig. 20, una sección a lo largo de la línea
IV - IV del canal según la figura 1,

la fig. 2 1, una sección a lo largo de la línea 
V - V  del canal según la figura 1 »
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la fig. 22, una sección a lo largo de la línea
II - II del canal según la figura 1,

la fig. 23, una sección a lo largo de la línea*
III - III del canal según la figura 1,

la fig. 24, una sección a lo largo de la línea*
.***•IV - IV del canal según la figura 1,

la fig. 25, una sección a lo largo de la línea
V - V del canal según la figura 1,

la fig. 26 una sección a lo largo de la lítie'a'.
II - II del canal según la figura 1, /*,’*•• 4 '

la fig. 27 una sección a lo largo de la línea
III - III del canal según la figura 1,

la fig. 28, una sección a lo largo de la línea
IV - IV del canal según la figura 1,

la fig. 29, una sección a lo largo de la línea
V - V del canal según la figura 1,

la fig. 30, una sección a lo largo de la línea
II - II del canal según la figura 1,

la fig. 31, una sección a lo largo de la línea
III - III del oanal según la fig. 1,

la fig, 32, una sección a lo largo de la línea
IV - IV del canal según la figura 1,

la fig. 33, una sección a lo largo de la línea
V - V del canal según la figura 1.

la mezcla de reacción 1 (fig. 1 ) a espumar se car 
ga en 2, de manera conocida en sí, en el canal 3, abierto 
por arriba. El canal 3 está formado por paredes laterales 
4 estacionarias y una cinta transportadora móvil como fondo
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5 (figs. 2 a 33). El mismo está revestido con un suplement
interior 6 de material flexible, por ejemplo, papel, h'cfja‘

.* • • \de plástico, tejido revestido o semejante. El suplemento* 
interior 6 puede componerse de una banda de fondo y dos; ban 
das laterales, que están unidas con pegamento, revistiendo 
el canal 3 abierto por arriba. Sin embargo, el mismo*‘̂ átjibién 
puede formarse por una única banda, por dos o más de ttes 
bandas. Por la presión de la mezcla de reacción 1, ĉ ue su­
be espumando, el mismo se comprime fijamente contra el*^ 
oanal 3.

En una forma de ejecución (figs, 2 a 5), láp.pare 
des laterales 4 en la parte superior 7 están flexionadas ho 
rizontalmente hacia fuera. El lugar de flexión se coloca 
ventajosamente en la zona de la mitad superior hasta el ter 
ció superior. La mezcla de reacción 1 cargada, sube espu­
mando, mientras se mueve avanzando sobre el forro 6, y se 
hincha por encima de las partes 7 flexionadas de las parede^ 
laterales 4. Tan pronto ha pasado, por hinchazón, suficien 
te masa de espuma por encima de las partes 7 flexionadas, 
ésta se encuentra aproximadamente en el último tercio 8 

(fig. 1) de la zona 9 de espumado, en las partes flexionadas 
se transmiten, retorcidas en sí mismas, hacia la vertical. 
Inmediatamente después se solidifica la masa de espuma.
Se produce una banda de material de espuma con sección tranj? 
versal rectangular (fig. 5)

la medida de la flexión parcial hacia fuera de las 
paredes laterales hace que la masa 1 espumada, que llega 
sobre las zonas de banda 7 flexionadas del canal 3, en el

80



1

- 8.-

5

10

15

20

25

curso del paso de la respectiva flexión a la correspondien­
te pared lateral vertical llegue a la zona de sección treás

• * * • *versal del canal y allí rellena las zonas marginales escoten 
tes de tal modo que la masa, que debe espumarse, obtenga-en • 
su sección transversal una forma de rectángulo»

Otra forma de ejecución se representa en la^'f^gu-
* s , »

ras 6 a 9» En ello las paredes laterales 4 están flexicpna- 
das hacia dentro en forma de V. Tan pronto ha pasado hinchan1 * * t » “

dose suficiente mezcla de reacción 1 espumando por encima 
del vértice de las paredes laterales 4 flexionadas en.fprma 
de V, éstas se retuercen en sí continuamente, pasandcj hacia 
el exterior, a la vertical de la correspondiente paréd"late­
ral (figs. 8 y 9). Por las paredes laterales 4, flexionadas 
hacia dentro en forma de V, se alcanza qp:e la mezcla de reao 
ción 1 , que a consecuencia de las fuerzas de fricción en las 
paredes laterales 4 sube más lentamente que en el centro de!, 
canal 3 a causa de la sección transversal del canal reducida 
por la flexión entrante, pasando por hincharse en las pare­
des laterales por encima de la altura definitiva de la ban­
da de material de espuma, Al conducir hacia atrás laB partos 
flexionadas hacia dentro de las paredes laterales hacia la 
verticeal, la mezcla de reacción espumada se adhiere enton­
ces a consecuencia áe las fuerzas de fricción en las paredes 
laterales y se mueve por ello con más inercia hacia abajo 
que la masa de reacción que se encuentra en el centro, que 
sube más alto, pudiera fluir lateralmente y hacia abajo.
De esta manera también se consigne una sección transversal 
rectangular de la banda de material de espuma.
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En otra forma de ejeoución, representada en las 
figs. 10 a 13» en oada caso aproximadamente el tercio ítf *su- 
perior de las paredes 4» se flexiona hacia dentro por &pr¿- 
ximadamente 30 a 406. La mezcla de reacción 1 sube ‘ eé|)ü - 
mándose, mientras se mueve hacia delante sobre el forre 
Tan pronto sobre las partes 10 flexionadas hacia dentró'de 
las paredes laterales 4 ha subido suficiente mezcla de ,'reac 
ci<5n 1 espumada, las partes 10, paulatinamente, retorcidas 
en sí, se pasan a la vertical (figs. 12 a 13). Esta‘Varia­
ción del procedimiento permite también obtener una banda de

» * *

material de espuma con sección transversal rectangular», ya
* • * *que las paredes laterales 4 se sobrepasan con espuma por en­

cima de la altura definitiva de la banda de material de es­
puma, por la mezcla de reacción 1 , y las mezclas de reacción 
espumante en óstas, a consecuencia de las fuerzas de fric­
ción, no sube tan alta como en el centro del canal 3* En 
la siguiente transición de las partes 10 a la vertical, se 
mueve la mezcla de reacción en las paredes laterales 4 con 
más inercia hacia abajo, que la restante masa de espuma y 
se produce, - igualándose - una sección transversal rectan­
gular.

En variación de las paredes laterales flexionadas, 
representadas en las figs. 2 a 13, óstas también pueden es­
tar ejecutadas esféricamente 11 (figs. 14 a 17, 26 a 29) o 
los lugares de flexión pueden redondearse 12, 13, 14 (figs. 
18 a 25, 30 a 33). Por ello se evita que el forro 6 de ma­
terial flexible se dañe eventualmente en los lugares de fle­
xión.
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Además, la línea de flexión, respectivamente la 
línea que se forma por las prominencias en cada caso más'fal­
tas, en desviaciones constituidas esfóricamente desde faí.̂ la 
no de cada pared lateral vertical, pueden constituirse'Obli­
cuamente al fondo del canal, o al principio paralelamente’, y 
después oblicuamente. \* i i »

Otra ejecicón del invento consiste entonces ah que 
el fondo del canal, entre las paredes laterales estaciona­
rias, en la zona inicial de subida de espuma, transcurre en
esencia horizontalmente, descendiendo continuamente entonces

« , *

de ^cuerdo con la inclinación de la subida de espuma,* 4 © la 
espuma producida, según su altura, y en el caso de termina­
da la subida de espuma, según el volumen, de nuevo transcu­
rre horizontalmente,

la ventaja de esta ejecución del invento consiste 
en que, con reducido gasto técnico, pueden fabricarse bandas 
de material de espuma con sección transversal rectangular, 
es decir, sin superficie constituida convexamente. Especial 
mente se suprimen instalaciones adicionales, como placas 
guiadoras, disoos rotativos o semejantes, ya que según la 
idea del invento, se desciende el fondo existente en cada 
caso del canal abierto por arriba»

Esta ejecución del procedimiento se describirá en
10 que sigue en base de un esquema de principio, a título 
de ejemplo. Muestran:

la fig. 32, una vista lateral del canal en
sección,

la fig. 33 una sección a lo largo de la línea II -
11 de la fig. 32,



- ru­

la fig, 34 una sección a lo largo de la línea
III - III de la fig. 32 y

r  •* *  i

la fig. 35, una sección a lo largo de la líríea,.'
IV - IV de la fig. 32. *i*

la mezcla de reacción 1 , que debe espumarse*-(fig.
1 ) se carga en 22 en el canal 23 abierto por arriba. *‘Í5Í\
fondo 24 del canal 23 abierto por arriba, se encuentraíapro
ximadamente en el tercio superior de las paredes laterales
25. El mismo está formado por lo menos por dos cintas* trans

*****portadoras 28, 29, dispuestas vina tras otra, o semejante.
* , *

El canal 23 está revestido con bandas 26, 27 de material 
flexible. Sobre las cintas transportadoras está situada la 
banda 26. las bandas 27 ae aplican a las paredes laterales 
25.

El fondo 34 con la banda de material 26 situada 
encima, durante el proceso de subida de espuma se hace des­
cender en tal medida, (figs. 34 y 35) como sube espumando 
la mezcla de reacoión 1 . Por ello la superficie de la mez­
cla de reacción 1 está situada siempre aproximadamente en 
el mismo plano, y se eliminan las fuerzas de fricción,,que 
se manifiestan entre las bandas laterales 27 y la mezcla de 
reacción espumante. Por ello se alcanza que la superficie 
de la banda producida de material de espuma no se constitu­
ya convexamente, sino que el material de espuma obtenga una 
sección transversal rectangular. Una indeseada condensación 
del material de espuma en la zona marginal se evita igual­
mente de esta manera.

Otra ejecución del procedimiento segdn el invento



1

-  12. -

6

10

15

20

25

consiste en que las paredes laterales se ponen en oscilación.
Según otra característica del invento transcurren las ÓShir-

*laciones de modo aproximadamente vertical. Sin embargn,'./ 
también pueden transcurrir de modo aproximadamente horizontal.

las ventajas de esta ejecución consisten en »qu& 
velocidad de la mezcla de reacción espumada no necesitare-

* k , <

dirse y vigilarse. Solamente se regulan al comienzo d«& prj> 
cedimiento las oscilaciones más ventajosas para la respecti‘ * * t i
va mezcla de reacción, es decir la freouencia y la amplitud 
y se conservan durante el procedimiento,

Esta ejecución del procedimiento se describir? se 
guidamente mediante el dibujo esquemático, a título dé ejem 
pío. Muestran:

La fig. 36, una sección de la vista lateral del
canal y

las figs. 37 a 39, secciones a lo largo de la lí­
nea II - II de la figura 36 con diferentes emisores de os­
cilaciones.

El canal 31 (figs, 36 a 39) se compone de las pa­
redes laterales 32, por ejemplo, suspendidas estacionaria­
mente, y de un transportador que sirve de fondo 33. Las pa 
redes laterales 32, por ejemplo, están suspendidas en el 
techo de un recinto. El canal está revestido suelto con 
un suplemento o forro interior 34 de material flexible, por 
ejemplo, papel.

la mezcla de reacción 35 que debe subir espumando, 
se carga en 36 (fig. 36) en el canal 31. El mismo sube es­
pumándose, mientras es movido sobre el forro 34 por el trans
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portador que forma el fondo 33. Al mismo tiempo las paredes 
laterales 32 suspendidas se ponen en oscilación. 5« • In­
composición de la mezcla de reacción, así como la clas©,^/ 
cantidad del catalizador, pueden aplicarse frecuencias -desde 
el alcance de infrasonido al del ultrasonido, ,

Como emisores de oscilaciones pueden emplearse-to- 
dos los conocidos, por ejemplo, mecánicos, como excéntricas, 
transmisiones de manivela, etc. ó eléctricos, por ejemplo,

1 *  ■» t  i

cristales piezoelóctricos o varillas magnetostrictivas.. *
x * ,

En la fig. 37 se representa una forma de ejacíjciór. 
de un sencillo emisor de oscilaciones, esto es, excéntricas

r 1 *
37, que atacan en el canto inferior de las paredes látáta­
les 32, Cuando la excéntrica 37 se pone en rotación, osci­
lan verticalmente las paredes laterales 32, Por lo tanto, 
las mismas tienen que estar suspendidas muelleando, por ejeru 
pío, por aplicación de topes de goma 38.

En la fig. 38, las excéntricas 39 están montadas 
en los lados exteriores de las superficies laterales 32.
Las superficies laterales, por lo tanto,, se ponen en oscila 
ciones aproximadamente horizontales. El mismo efecto puede 
alcanzarse también por una transmisión de manivela, como se 
representa en la fig. 39.

Las paredes laterales 32, puestas en oscilación, 
impiden que la mezcla de reacción 35, al subir espumando, 
se adhiera al forro situado sobre las paredes laterales 32 
y por ello no suba tan alta oomo en el centro del canal, 
donde puede subir libremente la espuma.

Según otra ejecución del invento la mezcla de reao
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ci<5n, que sube espumando, se oarga adicionalmente, con medios 
conocidos en sí, en las zonas de las paredes laterales del»** 
canal, sobre los suplementos interiores de dichas paredfesTia 
terales. Adecuadamente, la mezcla de reacción cargada late­
ralmente, se ajusta para un peso por volumen, más bajo .qyie* 
la cargada sobre el fondo del canal. Según el invento#i'áe

,  * » i »efectúa la carga lateral de la mezcla de reacción según *su 
composición antes, simultáneamente o despuás de la carga so— 
bre el fondo del canal. Finalmente se efectúa la carga,late 
ral de la mezcla de reacción según su composición a altu’ras 
y profundidades diferenciales del canal. '

t * * *

la ventaja de esta ejecución del procedimiento1 se­
gún el invento consiste en que, por aplicación de medios tác 
nicos sencillos y por ello por la introducción de mezcla de 
reacción adicional espumante en las zonas de retardo de subi­
da de espuma se consigue una banda de material de espuma con 
sección transversal rectangular.

Esta ejecución del procedimiento se describirá en
10 que sigue mediante un esquema de principio a título de 
ejemplos Muestran:

I*a fig. 40 una vista lateral del canal en secoión, 
la fig. 41 una sección a lo largo de la línea II -

11 de la figura 40,
la fig. 42 una sección a lo largo de la línea III

III de la figura 40,
la fig. 43 una sección a lo largo de la línea IV -

IV de la figura 40,
la figura 44 una sección a lo largo de la línea

V - V de la figura 40,
50
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E1 canal 41 abierto por arriba, (fig. 40) se com­
pone de dos paredes laterales 42 (figs. 40 a 44) y un tralla 
portador, que forma el fondo 43* SI mismo está revestido^ 
con un suplemento interior 44 de material flexible, por»* 
ejemplo papel, de modo suelto. La mezcla de reacción ,45 f e  

introduce en 46 sobre el fondo 43 del canal 41. Adicional— 
mente se carga, sobre las paredes laterales 42j mezcla*de 
reacción 47. La mezcla de reacción 47 puede cargarse, tanto

i * >  i i

en el mismo plano de sección transversal, en que se efectúa
» 4 |

la carga de la mezcla de reacción 45 sobre el fondo 4^,’flel
• * *

canal 41, como también delante o detrás de óste. La ‘altura 
del lugar de carga se sitúa en ello a la altura de lá*banda 
de material de espuma definitiva, respectivamente por enci-

15
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ma o por debajo.
La carga lateral de la mezcla de reacción 47 pue­

de componerse en ello de varios medios de sumnistros dispue| 
tos superpuestos y/o adyacentes que conjuntamente se alimen 
tan, bien sea. desde un mezclador o individualmente en cada 
caso desde un mezclador. Los medios de suministro pueden 
ser, tanto tubos con sección transversal redonda, como tam­
bién ovalada o aplanada. Por esta disposición se consigue 
una carga especialmente uniforme.

Por la carga lateral de la mezcla de reacción 47 
sobre las superficies laterales 42, éstas se humectan prime 
ro con mezcla de reacción antes de que suba la mezcla de 
reacción 45, cargada sobre el fondo 43$ ascendiendo, al for 
marse la espuma, por las paredes laterales. Por ello se elL 
minan las fuerzas de adhesión entre la mezola de reacción,

f
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que sube espumando y las paredes laterales# ^a mezcla de 
reacción espumante sube entonces por la mezcla de reaceiáA

* « % i
47 espumante, que se encuentra en las paredes laterales^po r
lo que deben vencerse fuerzas esencialmente mas reducidas
y se produce una banda de material de espuma con sección* 
transversal. **

+ * .i *

Esto se representa en las figs» 41 a 44. £a *fig. 
41 muestra una sección inmediatamente después de la carga

U i  ti

de las mezclas de reacción 45 y 47. Én las figs# 42 ,y,44
se ilustra la subida de espuma de las mezclas de reaopiÓn,
mientras que la fig. 44 muestra la banda de materia^'’de es

> 1 *puma acabada con sección transversal rectangular.
Para evitar condensaciones en las zonas margina­

les de la banda de material de espuma puede ser conveniente 
ajustar la mezcla, que debe cargarse lateralmente, a un pese 
por volumen más bajo, es decir, por ejemplo, agregando más 
medio impulsor.

Segán otra característica del invento, entre los 
suplementos interiores de material flexible, que reaubren 
las paredes laterales y la mezcla de reacción, que sube espu 
mándose, se insufla aire desde abajo.

las ventajas de esta ejecución del procedimiento 
consisten en que se suprimen la medición y la vigilancia de 
la velocidad de ascenso de la espuma. Solamenta al comien­
zo del procedimiento debe ajustarse la velocidad del aire. 

Esta característica del procedimiento segdn el in 
vento se describirá en lo que sigue a título de ejemplo, 
mediante dibujos esquemáticos. Muestran:



La fig, 45, la vista lateral del canal en sección, 
la fig. 46, una sección a lo largo de la línea

 ̂ ) v
II - II de la figura 45, \,V

la fig. 47 una sección a lo largo de la líneai.
III - III de la figura 45,

lá fig. 48, una sección a lo largo de la línea»*• i •
IV - IV de la figura 45 y

la fig. 49, una sección a lo largo de la línea
V - V de la figura 45. . * -

M • •

El canal 51 (figs. 45 a 49) se compone de i>árhdes
* # *

laterales 52 y un transportador, que constituye el f^ndó 
53» En las paredes laterales 52 (figs. 46 a 49) y sobré el 
fondo 53 en cada caso se encuentra un suplemento interior
54 de material flexible, por ejemplo, papel. El suplemento 
54, situado sobre el fondo 53, está plegado hacia arriba en
55, en los cantos vueltos hacia las paredes laterales.
Entre los suplementos internos 54, situados sobre las pare­
des laterales 52 y las partes plegadas hacia arriba del su­
plemento 54, situado sobre el fondo 53, se forma, en la zo­
na de la subida de espuma 57, una hendidura 56. A través 
de esta hendidura 65 se insufla aire. La mezcla de reacci¿n
59, cargada en 58 sobre el suplemento 4 del fondo 53, sube 
espumando mientras se mueve hacia delante por el transpor­
tador, que forma el fondo 53. El aire insuflado por la her 
didura 56 elimina las fuerzas de fricción que se manifies­
tan entre las paredes laterales y la espuma producida, de 
modo que la mezcla de reacción 59 puede subir espumando li­
bremente. Le esta manera se produce una banda de material
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de espuma con sección transversal rectangular.
Como variante, los suplementos interiores 54,

recubren las paredes laterales y el fondo del canal puejáén.
estar unidos fijamente entre sí a modo de artesa, en lo.^ue
la parte del fondo de esta artesa presenta en los ángulos^.
respecto a las partes verticales de la artesa, perforaoienes

*« « «
por ejemplo, como en las películas, para el paso del aire 
comprimido.

En las figs. 46 a 49 se ilustra la subida de espu­
ma. la fig. 46 ilustra el canal inmediatamente despueS/de 
la carga de la mezcla de reacción 59. la-3 figs. 47_*y,48 
se muestra la subida de espuma de la mezcla de reacción* *$ 9» 
mientras que la figura 49 muestra la subida de espuma termina 
da, es decir la banda de material de espuma definitiva con 
sección transversal rectangular.

N 0 T A . -

la presente patente de invención, comprende las 
siguientes reivindicaciones:

1.- Procedimiento para la fabricación continua de 
bandas de material de espuma, caracterizado porque el fondo 
del canal, entre las paredes laterales estacionarias, en la 
zona inicial de subida de espuma transcurre en esencia hori­
zontalmente, despuós, de acuerdo con la inclinación de subida 
de espuma de la espuma que se produce, segiÁn la altura, des­
ciende continuamente y cuando, según el volumen, está acaba-

80



da la formación de espuma, transcurre de nuevo horizontal-
» tmente,
*  *  *  *

2, - Procedimiento según las reivindicaciones’.í
1 , caracterizado porgue las paredes laterales se someten*a
oscilaciones, ...

3, - Procedimiento según las reivindicaciones*'í‘a* ■ « •*
2, caracterizado porque las oscilaciones transcurren d,e.’.un
modo aproximadamente vertical, ...

4t- Procedimiento según las reivindicaciones^ a 
3, caracterizado porque las oscilaciones transcurren.-de 

un modo aproximadamente horizontal,
■* * •

5. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 a
4 , caracterizado porque se carga la mezcla de reacción, que 
debe formar espuma, adicionalmente con medios conocidos en 
sí en la zona de las paredes laterales del canal,

6. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 a
5 , caracterizado porque la mezcla de reacción formadora de 
espuma se carga adicionalmente con medios conocidos en sí, 
sobre los suplementos interiores de las paredes laterales 
del canal,

7. - Procedimiento según una de las reivindicacio­
nes 1 a 6, caracterizado porque la mezcla de reacción, car­
gada lateralmente está ajustada sobre un peso de volumen más 
bajo que la mezcla cargada sobre el fondo del canal.

8. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 
7 , caracterizado porque la carga lateral de la mezcla de
la mezcla de reacción, según su composición, se efectúa an­
ticipada, sumultánea o posteriormente a la carga sobre el
fondo del canal.



2 0 . -

9. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 a
8, caracterizado porque la carga lateral de la mezcla dfer*’*

* * * t
reacción, según su composición se efectúa en alturas y ’pfcq- 
fundidades diferentes de canal. *;•

10. - Procedimiento según las reivindicaciones.,1.1a
9 , caracterizado porque entre los suplementos, que re&dtr^n 
las paredes laterales, de material flexible, y la mezcl$,de 
reacción formadora de espuma, se insufla aire desde abajo.

11. - Procedimiento para la fabricación continua* ♦ V" *de bandas de material de espuma. » • +

Según se desoribe y reivindica en la presente, me-+ * *
moria descriptiva y se ilustra con los planos que se adjun­
tan, y cuyo texto consta 
a máquina por una sola de

Madrid,
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