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por "UNOS PERFECCIONAMIENTOS EN EL MOLDEO CONTINUO DE MATERTA-
LES ESPONJOSOS", @ favor de METZELER INDUSTRIA ESPANOLA DEL
POLIETER, S.A. "INESPO", de nacionalided espaficls, domicilia-
da en POLINYA (Barcelona) - Carreters de Mollet a Sentmanat,
Xu, .6.
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MEMORTA DESCRIPTIVA

La presents Patente de invenoidn se refiere a wos
perfeccionamientos iniroducidos en 1a fabricacidén por moldeo
continuo de materiales saponjosos, especislmenie espuma de
poliuretano, mediante los cuales se consiguen sensibles ven-
tajas con respecto a los sistemes actualmente conocidoa,

Como es sabido, la éspuma de poliuretano encuentra
miltiples aplicaciones industriales, especialmente en forme
de ldminas de espesores variables, conseguldas a partir de
bloques logrados por moldeo de poliuretano expensible.

Ias téenicas habitualmente conocides pare la fabri-
cacidn de los bloques de ospuma de poliurstanc se ‘pueden cla-
sificar en dos tipos, el primero de los cuales consiste sim-
plemante en al moldeo intermj:ﬁenta de pioga.s de poiiuretano
¥ el segundo, en moldeo continuo, El primero de dichos siste-
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mes es de rendimiento reducido, por lo que se ha dado mayor
enfasis de modo progresivo al procedimiento continwo, el cual
adopte diferentes versiones, la primera de las cuales y mas
corriente estriba sensiblemente en un canal de seccidén prismd-
tica abierta, en el cual tiene lugar el vertido de las susfan-
cias componentes del producto esponjoso, en el estado liguido,
de modo gue al ir avanzando en un curso que coincide con el
canal de moldeo, sé va produciendo le expansidén y la adapta-
cidn del producto ssponjoso a lag paredes del molde, consiguien
do de ests mndo'el moldeo continuo. Las paredes del moldes eg-
tdn recdﬁiai*és de papei 0 de otro cusrpo laminar gue quedsa in-
terpuesto entre el bioqua de material eaponjoso ¥y las paredes
fijas,de moldeo, logrando as{ wn desmoldeo o separacién fdeil
del bloque esponjoso con respecto & lag paredes del molde.

~ Se conocen asimismo sistemas que'comprenden el verti-
do del 1{quido inicial sobre unas bendeja o deflector inclinedo,
de estructura plane, distribufde en una o mds superficies for-
mando dngulos entre af{, en el interior de una superficie que
adopta wna estructure cilindrica de moldeo, es decir, que la
espuma quede edaplada progresivamante al interior de la super-
ficie cilfndrica, logrdndose asi{ un elsmento cilfndrico gue qua-
da acompafiando longituﬂinalmenxé Por unos recubrimientos de pa-
pel o de material sintético laminar que evitan el pegado del
material esponjoso con respecto a las paredes cll{ndricas.

En todos los procedimientos conocidos tiene lugar
uns. operacidn posterior de "rebanado" o corte de la pieza mol-
deada en una pieza o lémina que se va consiguiendo por corte
helicoidal del blogue, coincidiendo el eje de simetria del elé;
mento laminar cortado con ai d91 bloaue, para lo cual se dispo~-
ne de miguinas eapeciales. En esta operacidn tiene lugar una

ciorta pérdida de material dada que la superficis externa, por
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rozamiento, contacto con el papel envolvente,,adaptaoi&n & la
superficie exacta del molde, etc., no resulta aprovechable,
debiéndose proceder al desecho de una cepa exterior, la cusl es
troceads para su vente como producto de inferior celided y pre-
cic.

Se comprende por lo tanio la importante ventaja que
representa el reducir al minimo el desperdicio antedicho, asi
como la reduccidn del coste de fabricacidn de lae instalacio-
neg, muy costosas, pera lograr superficies sensiblemente cilin-
dricas, '

Por ello la finalldad de los presentes perfecciona-
mientos eatribvan en lograr una fabricacidén de los blogues de
mtérial esponjoso con un elevado aprovechamiento de los mis—
mog en cuanto al meterial que se aplica a conseguir piezes la-
mingres y & la vez, consegulr el aprovechamiento de las inste-
laciones ectualmente conocides de moldeo en censl prismdtico, .
pare logrer formes muy aproximedes a lae cilindricas, si bien,
por ser de estructura gensral poligonal de lados planos, resul-
tan de fdeil conmsscucién.

Epencialmente, los perfeccionamientos objeto de la -
presente Patente estriban en conseguir el moldec continuo de
bloques de material eaponjoso de estructura especialmente pris-
ndtieca en seccidn transversal, que se aproxims sensiblements
8 la forme cilfndrica, partiendo de la formacidén de una cdmara
de moldec de paredes resistentes mdviles, es decir, disponién-
do medios para que la cémera de moldeo guede constitufda di-
rectamente por paredes que se desplezen longitudinalmente en
el gentido de marcha de la pleza continua que se estd moldean-
do, pudidndose eventualmente combiner con elgunas partea fijas.
Las paredes méviles pueden adoptar la estructura de simples

bloques prismeticos que queden alojados en aristas de una cé-
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mare prismitics rectangular, del tipo conocido en las instele-
cionas, desplazdndose rectilineamentes dichos bloques en el mis-
mo sentido que el desplazamiento del elemento moldeado y con le
misme velooided que el mismo, reponiéndose de modo continuedo
dichos blogues rectilinecs que entran por un extremo del canal
de moldeo y selen por sl otro, volviéndose otra vez &l origen
y complementdndose ¢on un sistems de moldeo que comprende una
cinta trensportadors inferior y una cémara constitufde por pa-
redes leterales fijas, si bien que graduables en posiocidn .

Los presentes perfeccionamientos son aplicables en
forma de paredes ndviles conatituyentes ‘de modo integral de
le cdmara de moldeo, es decir, en cuanto 8l conjunto de todes
ellas, consiguiéndose por medio de wn sistems de cintas trans-
portadoras de formas peculiares que conjugendose entre si de-
limitan completamente une cdmara de moldeo de seccidn ti-ans-
versal constante, o bien combindndose loa asistemas de cintas
trangportadoras plenas que se adapten sobre wnos lechos de ro-
dilleos de formas adecuadas a la que se preténde congeguir para
ol cansl de moldeo.

En todos los cesos los presentes peﬁaccionamientos
prevén une cara inferior horizontel plens, de secoidn constan-
te & 1o ie.rgo del ocanal de moldeo, que es la deatinade & reci-
bir el producto en estado 1{quido y desde la cual se inicia el
crecimiento por esponjado del producto hasta adaptarse comple—
temente sl canal de moldeo. Se ha observedo que esta caracteris-
tica es esenclal a efectos de conseguir un correcto esponjado
del meterial, sin poros ni ogquedades internas. Dicha superficie
plane que recibe el material en estado 1{quido se ha descubier—
to que es8 egsencial para une buena marcha del moldeo, para lo
ousl, debe poseer unas dimensiones adecuadas e le seccidn trens-

versal que se pretende conseguir en el elemento moldeado conti-
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nuo, por lo que resulia de mayor rendimiento normslmente el

lograr una seccidn transversel poligonal para ls cdmars de
moldeo, con un numero de lados tal qua corresponda uno_de
ellog, al paramento hofizontal que recibe el producto liquido.
En la préetica se ha observado gue es de apreciable rendimien-
%o la estructura ootogonal, mediante 1 cual se consigue uma
forma prdctice muy similer a la oilfndrice, teniendo poco des-
perdicio despuds de su laminacidn y siendo de una conmstrucecidn
fdeil,

Para su mejor comprensidn, se adjuntan a t{tulo de
ejemplo, unos dibujos explicativos de los perfeccionamientos
objeto de la presente Patente.

| las figuras 1 y 2 son sendes secciones transversal y
longitudinal esquemdticas, de wma realizacidn en que el moldeo
tiene lugar por combinacidn de paredes fijas y bloques longitu—
dinales méviles juntamente con wna cinta trangportadora infe-
rior.

Ias figuras 3 y 4 representan uns realizacidn de cin-
ta mvil inferior inica, sin fin, juntamente con parsdes late-
reles fijasg.

Ias figuras 5 y 6 representan la combinacidén integral
de dos cintas sin fin méviles conatitutivas de las paredes la=-
terales y uns cinfa sin fin mévil en la parte inferior,’

Las figuras.? ¥y 8 representan el caso de un cansl de
moldeo constituf{do por dos.cintas transportadoras méviles com= -
plementéndose con paredes laterales fijas.

Ias figuras 9 y 10 representan una realizacidn a ba-
se de una cinta sin fin inferior y cintas laminares sin fin’
laterales adapiades a un lecho de rodillos de forma-apropiada.

En todos los casos los presentes perfeccionamientoa

se basan en constitulr la cdmara de moldeo con la combinacidén
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de paredes mdviles y fijas adoptando ume estructura prefsrente-
mente octogonal en seceidn, ap:eciéndose en la figura 1 una
disposicién de medlos que se adapia para la utilizacidn de ina-
talaciones previamente exiatentes del tipo utilizado para con-
seguir blogues moldeados de estructura prismitica rectangular,
en cuyo caso se dispone de una cinta trangportadora sin £in
inferior -1- y sendas paredes laterales -2- y -3-, las cuales,
gegin los presentes perfeccionamientos, reciben sendos deflec-
tores superiores -4~ y ~5-, de forma variada, pudiéndose incor-
porar directamente en el interior de paredes verticales de ma-
yor altura o congiguidndose simplements por adaptacidn de dichas
paredes laterales, introducidndose ademds sendos blogues tales
como =6=- y -f- adaptados a las aristas inferiores de la cdmara
prismdtice de moldeo, cuyos bloques son de forma prismitica
triangular recte, adaptdndose & las aristas de dicha forma pris-
mética y prolongdndose a lo largo de la cdmera de moldeo en
una longitud variable y desplazéndose por accidn de la misma
cinte trensportadora inferior -1- a lo largo del cansl de mol-
deo, delimitando conjuntaments con las paredes laterales fijas,
la cinte inferior -1~ y loa suplementos inferiores ~4=- y =5=-,
we estructura octogonal cuyo lado -supsrior corresponds a la
abertura -8-, Interiormente se exponen unss léminas ds acompa-
famiento, de papel w otro material laminar similar, tales como
Gmy =10= y =11=, las cuales evitan el pegado del blogue que

gs moldea en el interior de las paredes del cenal de moldeo,
tal como es convencional.

Los bloques prismdticos, tales como —6- y ~T-, se
introducen por un extremo ds 1a,éémara de moldeo y se extraen
por el otro, siendo recuperables, e inicidndose otra vez el
ciclo.

El producto en estado liquido se vierte en la zona
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indicada esquemiticamente por la flecha -12-, extendie'ndose

gobre la cara inferior w horizontal de la forme prismdtica con-
ssgulda, en el presente caso la cara inferior -13-, figura 1, -
la cual posmee dimensiones apropiadas para la forma integral
del elemento moldeado que se pretende congeguir, de forma gque
al evanzar progresivamente el producto vertido en =12- a lo
largo del canal de moldeo, se va produciendo el esponjado haste
que se rellena 'éotalmente la cdmara interior con un bloque =14-
que se extiende a toda la seccidén transversal octogonal, sobre-
saliendo ligeramente en la parte superior o aberitura -8- en una
pequefia comba ~-15- que permite, con su exceso, asegurar el buen
llenado del molde,

| Loa presentes perfeccionamientos permiten asimismo la
constitucidn de la cdmera de moldeo con diferentes realizacio-
nes de forma, que comprendan en todos los casos el conferir
cardeter mivil a algunas o & todas 1as paredes de moldeo, tal
como se pusde apreciar en las figuraes 3 y 4, mediante una cin-
te gin fin -16-, la cual poses sendos suplementos laterales
=17- y ~18-, de seccidén transversal triangular, de modo que
en conjunto, la cinta transportadora y sus ocorrespondientes...
elementos laterales integren tres de los ladom de la forma po-
ligonal que se dems para el canal de moldeo, determindndose
los otroa lados por medio de paredes laterales tales como =19-
y =20-, Se comp:éende que los elementos =17~ y =18~ quedardn
fijados de modo postizo a la cinta tranaportadors -16-~, 0 ame
podrdn constituir de modo integral con la cinta sin fin -16-,

En la realizecidén mostrada en las figuras 5 y.6, las

paredes laterales son complatamente mdvilss, consiguj,e'ndose .
ello por una combinacién de dos cintas sin fin -21- y -22-, las
cualea formen las paredes laterales del canal de moldeo, adop~-

tando por ello una estructura en la que mediante sendos elemen-
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tos de seccidn transversal triengular tales como ~23= y =-24-,
as{ como -25- y =26~, g8 1oéra constituir seis de los ocho la-
dos de la forme octogonsl, consiguiéndose el lado inferior ho-
rizontal =-27-, receptor del producto lfquido, mediante una cin-
ta gin f£in =28- en disposicidn horizontal, Se comprende que de
este modo se logran todos loa lados de la cémara de moldeo de
forma desplazable 0 mévﬁl,'siendo los propios elemsntos despla=
zables los que cbnatituyen la cdmers de moldso, que interior-
mente ge recubre tal como es habitual, mediante papel u otro
producto laminar destinado a alslar el bloque moldeado de las
paredes de la cdmare de moldeo, evitando su pegado. En la fi-
gure 6 se pueds apreclar la disposicidn de una zona ~29=~ para
verter un producto liguido as{ como la marcha general del blo-
que egponjoso interno =30-.

Eventualmente las paredes laterales de la cémara de
moldeo se pueden constituir tal como se representa en las fi-
guras %Ty 8, mediante dos cintas sin fin principales ~31- ¥
-32-, de ejes horizontales constituyendo respectivamente la
parte inferior y la parte superior del canal de moldeo, Pose--
yendo sendos pares de elementos de seccién triengwler -33-,
w3f=, =35~ y =36-, para determinar respectivamente tres y tres
1ados de la estructura octogonsl, complementéndose asimismo
con paredes laterales fijas tales como -37- y =38-, con lo
cual se logra una egtructura octogonal completa en cuyo inte-
rior tiens lugar el moldeo continuo de un elemento -39~ de ma-
torial esponjoso.,

Ewentuslmente el canal de moldeo de paredes méviles
puede quedar conatitufdo mediante lechos de rodillos giratorids
tales como =40~ y =41=-, loa cuales adoptan una egtructura es-
pacial adecuads a la forma que se desea conaeguir pare el canal

de moldeo, adeptdndose interiormente e los mismos sendas cintas
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trensportadoras sin fin, laminares tales como =42- y ~43-, adop-
tando as{ las paredes mdviles de moldeo constitufdas por dichas
cinfas, la forma precisa que le confieren los conjuntos de ro-
dilloa giratorios, los cuales estdn dispuestos sobre armazones -
principales fijos. Una cinta transportadora sin fin inferior
-44-, de forma convencionel, delimita el lado inferior -45- pa-
ra el vertido del producto en estado liquido.

Como se comprende, igualmente ss puede lograr una for-
me. sensiblemente cilfndrica para el canal de moldeo, mediente
una estructura de cintas sin fin tel como la de la figura 9 y
10.

Todo cuanto no afects, altere, cambie o modifique la
esencia de los perfeccionamientos deseritos, sord varieble a
los efectos de la actual Patente,.

KOTA. _

Se reivindica como obJeto de esta Patente de invencidn:

1e~ Unog perfecclonamientos en el moldeo continuo de
materiales esponjososy caracterizados por comprender la consti-
tucidn de las paredes lateralss del canal de moldeo mediante
elementos resistentes mdviles que se deaplazan longitudinalmen-
te a la misma velocidad de formacidn del bloque eaponjoso, .com-
plementéndose con elementos de paredes fijas y determindndose
una superficie horizontal inferior ssimismo mdvil,.de anchura
constante, que se prolonga a tode la longitud del canal de mol-
deo y que recibs directaments el producto esponjeble en estado
1fquido al inicio del canal de moldeo. _

2.~ Loa propioa perfeccionamientos, segin la reivin-
dicacién 1, caracterizados por congtitucién de las paredes la-
terales méviles de la cémars de moldeo con estructuras consti-
tuf{das por facetes planeas, complementé!_ldose con una superficie

inferior horizontel mévil de iguael enchura que diches facetas
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y constituyendo en conjunto, caras de una figura prismética
recte, de base poligonal.

3.- Los propios perfeccionemientos, segin las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizados por la congtitucidn
de les paredes lateralss de facetas plenas mediante cintaes
gin fin de ejes verticales,.coincidentss con los extremos del
cenal de moldeo, quedando dotades ambas cintes, de elementos
superiores e inferiores de gseccidn transversal trianguler, o
modo de determinar facetas planas de igual anchura entre si
y esimismo de igusl anchura que el lado horizontel constituf-
do por una cinte transportadora receptora, con intermedio de
wns 1démine separadora del producto liquido.

4= Loa propios perfeccionamientos, gegin les rei-
vindicaciones anteriores, carecterizados por la disposicién
de elomentos prisméticos triangulares ocupendo las aristes
de wns cdmers de moldso de parsdes laterales fijas y pared in-
ferior mévil, desplazéndose de modo rectilineo dichos elementos
prismdticos, que determinen facetas laterales de anchurs equi-
valente & la cara horizontal'receptora de liquido y que se com-
plementan con facetas superiores fijas de las paredes leterales,
integrendo ol conjunto la figurs prismdtica de la cémara de mol-
dso. . '

5= Los propios perfeccionamientos, segin les rei-
vindicacionss enteriores, caracterizados por le constitucidn
de las paredss latersles méviles de la cémars de moldeo, median-
te conjuntos de rodillos iniegfando lechos ds satructuras coine-
cidentes con las facetas planas, contra los cuales se adaptan
gsendas cintas trensportadores laminares planes que adoptan la ’
forme, de las mismas.

Sean cualeg fueren las circunstancias que concurran

en la esencialidad de le Patente de invencidn, definide en las



. R
- 11 - ,\5\\“\" j‘é

anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:
6+="UNOS PERFECCIONAMIENTOS EN EL MOLDEO CONTINUO
DE MATERTATES ESPONJOSOS".
Congta la presente memoria de once hojas foliadas,
5. mecanografiadas por wna sola cars y de los dibujos adjuntos.
Barcelona, 18 NOV. 1958 |

P.A., de METZELER INDUSTRIA ESPANOLA DEL
~ POLIETER, S.A, "IN o

mo.
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