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Ia presente invencidén se releciona con un apares
to pare la fabrioaci&n de leminados de espuma del tipo qﬁe
comprenden une cepe rigida de espuma (por ejemplo, une Of=
pe espumede de poliuretano, pollestireno, cloruro de poli=

5. vinilideno, resinas de urea-formeldehido, resinas epoxi,
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polietileno) confinada entre dos ldminas exteriores de ma- -

terial de cara. lLos laminados dé espuma del +tipo descrito

gon Utiles como unidades estructurales y comwo material'ais-

lante (por ejemplo, en las industrias de la construccidén y
del envasado) y ya'se han propuesto diversos procedimientoé,
méquinas y materiales pare su fabricacién, bor-gjemplo, eﬁ
las patentes brifénicas Nos. 997.086, 1.023.164, 1.053.192,
1.098.472, 1.098.473, 1.113.959, 1.127.600, 1.135.483,
14136.046. ' ,
Por'gjemplo, la Patente Briténica No. 997.086 des-
cribe y reivindica un procedimiento para la produgcién oon—-
tinua de laminados que tienen un nicleo de poliﬁféfaﬁo espu~
mado emparedado y aglutinado entre dos materiales exteriorem
de cara, los cuales no tienen porgue ser neoesariamente los

mismos, cuyo proceso comprende proporcionar dos,suya:ficies

| de trensporte, co-operantes, sustencielmente paraleiés, que

formen dentro de los platos soportes o similares une Linea
de contacto prolongada longitudinel, alimentar de forme con-

finua sustancialmente un materisl superior de cara'en,oontag

to con dicha superficie de transporte supsrior y uﬁ:m@ﬁerial

inferior de cara en contacto con dioha'superfioie de trans=
porte iﬁferior, suministrer al materisl inferior d6 oare
antes de la linea de contacto, une mezcle reactante de polim
uretano adeptede para formar un nucleo de espums, oalentar
sontinuamente 61 meterial inferior de cara antes de l& 1im
nea de contaocto y suministrar & cada una de la8 superficles
de transporte celor en una cantidad suficilente parﬁ permi-

tir el endurecimiento y, =i se desea, proporcionar calor léw=

tente para gue tenga luger la formacidén del ntcleo de poli-
uretano entre las superficies de trensporte en-la linea de

0
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ocontaoto durante ei tiempo de ﬁrénsito y separar continua- ;
mente el laeminado espumads endurecido de 1a 1{nes de conbac-|
0. |

_ En diche patente se describen tembién diversos i-
pos de materiales'da care agl como-métodos para la fabr@ca—'
cién de la espuma. | : , ,

Ie Patenfe Briténica No. 1.098.472 descfibe y rei-
vindica un aparato para la fabricacién continue de articulos
laminados que tienen un nficieo de espums plésticaiemparbdado
y eglutinado entre dos léminag exterlores de material de ca~
ra, cuyo aparato comprende un medlo- distribuildor dg la espu-
me pare aplicar una mezcla liquida de ingredientes formado-
res de espume & une de las ldminas de meterial de gara.& un
medio de trensporte para hacer que 1és dos léminas de mete—
rial de cara se muevan peralelamente entre si mienirss ftle—
ne lugar la formacidén y endurscimiento de la espume, inolu-
yendo dicho medio de transporte por lo menos una guperfioie
de transporte en forma de una cinta,sihfin'soportada por .
une_ serie de rodillos paralelos.

Ie Patente Briténice No. 1.098.473 descrilte y
reivindica un aparato para le fabrioaéién'continua'de~ar§11
cuios laminados que tienen un nfcleo de espume pléstioa em=
parededo y eglutinado entre dos léminas exterlores de mete-
rial de cara, cuyo aparato comprende un medio'éistrdbuidor
para la eplicacién de una mezele liquida de ingredientes
formedores de espuma & lo ldmina inferior de las dos oltfe=
das léminas, un medio de transporte adaptedo para poner en
contacto la lémina superior de dichas dos léminas con l&
megzecla asiraplicada y rare tfansportar & oontinuacidén ambaa

lémines en une disposicién parslele entre si en una separé=-
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' determinada; un medio para guiar el sustrato-espumaél&mina-

jsuperficie no planur al lado inferior de egpuma de diocho

cidén igual o ligersmente inferior al espesor dessade dal
nicleo de espum& y que incluye como minimo une superficle
de transporte mévil en forme de una cinta sinfin admpfadé'
pare contactar une de dichas ldminas de material de ca:a; ¥
medios pars calentar dicha superfic;e de transporté an une

posicién inmediatamente anterior & su contacto con dicho

durecimiento del nidcleo de espuma.

La Pstente Briténica No. 1.053.192 describe v rei-
vindica un aparato para la fabricecidén continua de laminados
consistentes en al mencs una capa de espuma de textura uni-
forme confinada entre dos pieles de contornos supérficialea
diferentes, prédeterminados, cuyo aparato comprendé; én com-
bineeibn, un medio distribuidor pare un sustrato de ﬁelicue
le flexible; un medio pare hacer que dicho sustrato se treng
porte continuamente; un medic de guia para dicho sustratoj
un medio de distribucidén de egpume capaz de depositar espu~

ma a través del ancho de dicho sustrato en ung empliiud pre-

doj opcionalmente, un medio para soportar el sustraf6m§apu-
ma-laminado; opcilonalmente, un medio pare calentar el eué-
trato~espuma-leminado; un medio peare invertir dicho suaﬁrﬁ-
to-espuma-laminado en 180¢ aproximadamente; un medio pare

trangportar y guiar una segunde plsl continua que - tlena una

sﬁstrato—espuma-laminado invertido; un medio para imprimip

la gupsrficie de espume de dicho sustrato-espuma-leminado

meterial laminar, con lo cusl se acelera la formacién y en- .

invertido sobre dicha segunda plel; un medio para trenapor=

tar continuamente dicho laminado acabado fuera del aparato;

opcionalmente, un medio para precalentar diche segunda plel;'

i
i
1
1
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leluyendo las patentes briténicas,antés mencioﬁadas), una eta-
conocidos per se, una mezcla preseleccionada de produetos

" Imera lédmine de material de cafa sobre la cual se genera la

¥y Qpcionalmente, otro medio para calentarla dgranfe su paso
8 través del aparato. Esta Gltima patente desoribe ﬁambién l
un gren nimero de meteriales de care y espumds asl como né-
todos para fabricar estas dltimas.

En los procedimientos y méquinas yo cqnocidos pare
la produccién de laminados de eépumé del #ipo desorité (in~r

pe preliminar esencial consiste en.cqlocaf, mediante métodos
quimicos formedores de espume sobre la superficle de una prid

egpune (bajo condiclones ambienfales controladas) & medide
que el materisl de cara ge mueve hacia la entrada de la mé-
quiﬁa. Simultenesmente, una segunda 1émina de material,dé,ég
ra se mieve hacia la entrade de 1a méguine s la misae veioql
dad que el primer material de ocara. (Nbrmalmente, solemente
se cubrird con espume el primer material de care, expandién-
dose diche espuma hacia él segundo material de care, pero re
sulte posible colocar 1a mezcla de productos quimicos fbrmé~
dores de espume sobre cada tno de Los meteriales de core y‘_'
la espume situeda en cada material de cara se expandird hé—
cia, y en ocasiones se uniréd con, la espuma sobre el oﬁrp'mg
terial de oara; sin embergo, al objeto de simplificar; esta
alternativa no serd considerada con. detalle en este memoria).
Después de esta etaps préliminar,dé oolqoécién'o
asiento, las médquinas conocidas realizan tres funciones prin
cipales:r 7 a |
(1) BEn una etapa eritica durante la reaccidn de 85+

punado sobre el primer material de cara, la care libre de la

espume es puesta en contacto con el segundé meterial de care
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|eir fuerzas friccionales entre los materiales de care y los

" Iprensa consistente en un par de transportadores sinfin, con

Yy los dos materiales de cara se mueven, como més adelante se
describird, a través de la entreda al interior de 1& méqui~

na para formar en la misma, entre los bransporthdorss supe~

rior e inferior, un conjunto consistente en los dos materis

les do cara (sustancislmente peralelos entre si, pero espa-

ciados por la espuma existente entre los mismos) los cusles
se mueven adiclonalmente hacia eliinteriorrderla méquine &
la misme velocided. Esto consiste en la funcién de lemina-
cién o ensamblaje de la maquina.

(2) E1 conjunto se mueve a través de la méquine

hacie adelante, menteniéndose en une dimensidén de espesor
nominal en la misme durante un periodo de'tiempo sufloien-
temente larg6 para consegulr la estabilidad dimensibnal en
el cuerpo principal de la espuma. Esto consiste eﬁ 18 fun-
oién ds mantenimiento o curado de la médquina. B
(3) Durante el paso del conjunto & través de la
méquina, se ejerce sobre el mismo una presién suficieate me-

diante los trangportadores superior e inferior paraainmrodué

transportadores de modo que el oonjunto se mueve & travéa de
lo méguina seliendo de la misme sin ningﬁn.déslizamienﬁd.
Esta es la funcidén de traceién de le méquiﬁa, la ouel no so~
lamente arrastra'al conjunto a través de la méquina gino que
también arrastre & los meteriales de cara hacia y 8l intew
rior de la méquine. 7 7 | |
Estas tres funciones son normalmente ejeocutades

por una sola méquina que normalmente tiene le forme de Una i

einta de caucho, paralelos, sustancialmente hordzonteles,

que corren sobre platos planos o juegos de platos planoss
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{tre si por un hueco vertical correspondiente a la dimensidén

‘con lo cual se genera una seffal que es dlsponible para con-

|estéd dispuesta en une relacidén fija con_respectqraisq fuep-

| 1emineecién que el_qué hasta shore ha aiﬂo posible con otres

404680
los pletos estén dispuestos practicamente de forma hofizon# :

tal (y por lo tanto paralelos entre si) y los platos supe-

rior e inferior, o el juego de platos, estdn separador en-—

de espesor deseado del laminado aoabado. Con anterioridad
se ha propuesto el empleo del principlo del plato (flotante)
en el cusl la fuerza superlor de la prense consisgte en una
plurelidad o juego de platos cada urio de los cuales puede
relajar el hueco nominal entre los transportadores superior
e inferior sensibles al sumento de las presioneg de lamiﬁa—
cién loceles sobre el plato. Le Patente Briténica Fo. |
1.135.483, utiliza, por otre parte, el principio ﬁgl'plato
"pegado” en el cual la fuerza superior'de la'prenséfes equl

librade contre el solevantamiento de la espuma de, raaccién,

trolar la cantidad de productos quimicos formadores de espu-i
na auministrados al laminsdo y/o la velocidad de prcduocién
del laminado espumado. Otras méquinas utilizen el prinoipilo

del "hueco fijo" en el cual.la fuersza superior de 1ia. prensa

za inferior y no permite ningune relajacién o equilibrio.
Se ha descubierto shora une méquinéd o prenea de

laminacidén de trés gonas qué aisia, fiéicamente, lag tres

funciones antes mencilonadas dentro de une sole méquina oom=

'paota v permite un control més Intimo sobre el proceso de

méquinas.
' En esta nuevs mdquina, ya no se pef@iﬁe que la zo=-

na de mantenimiento o curado proporcione la tracelén prine

cipal, como en las méquinas conocides, y de este modo me evis
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‘1le misme.

‘|mente montado, situzdo con anterioridad y practicamente al

404680  -o-
ta qué actlien presiones excesivas sobre uns espﬁma "joven"..;
En su luger, la traccién principal se proporciongd por medio
de une unidad de traccién independiente, tal como une ein-
ta transportadora, montada en el exterior y praéticamente

al mismo nivel que la pérte superior de la salide de le zo-
na de mantenimiento o curado; esta unidad de traccidén no ac-
48 sobre el laminado de espums hasta que éste sele de le zg‘
na de mentenimiento o curado, en cuyo tiempo la espume es
puficientemente curada pars que pusda soportér lag presio=
nes necesarias requeridas para une treccién satisfactorisa.
Otra ventaja de esta unidad de traccidn independientg’oon-
slste en que, durante la puesta en maroha,hla tracdidh ne-
cesaria puede ser conseguida sin que tenge que paséﬁ'"aba-
rrotada" o empacada & través de la méquine con el fiﬁ'de'ti~

ver de 1os meterisles de care hacis adentro y & través de

Ia zona de laminacién o ensembleje pusde ‘compren~

der como minimo un rodillo o traensportador, indepenﬁiaﬁfa-

mismo nivel de la parte superior de la entrade de le zona
de mantenimiento o curado. El rodillo o rodilldé‘pueden'
sstar seguidos por al menos un plato deslizante, y.la BUm
cesién de rodillo o rodillos y plato o platos puede, al.me
desea, egtar cubierta por una einta sinfin. El rodillo o -
rodillos, con 0 sin el plato o platos, pueden estar monté-
dos de acuerdo con los principios de "flotasidn", "pasadé“
0 "hueoo fijo" descritos anteriormente. .

Entre 1l2s zonas de laminmcién y tracoidén, la wona

de mentenimiento o curado comprende un transporiador de oin-

ta de acero o de ocaucho, por ejsmplo, un trdnsportador de
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' a su trevés, existe un transportador inferior acciohado de

{miento o curado en la cusl el conjunto laminado que llega ée

504680 .

listones . Este transportador egtd montado indepéndiente_mente5

de smbas zonas de laminacién y treceién, y de acuerdo con
los prinoipios de "flotacién", "pesado" o "hueco fijo" ante-
riorﬁente desoritos.

' | Por.debajo de las tres zonas, y en comin con las

mismss, formando parte de ellas y extendiéndose totalmente

cinte de caucho, cinta de acerd, listones de &cero o de di
gefio equlvalente. |

De acuerdo ccn la presente invenciéﬁ, se propor-
cions un aperato para la fabrictcidn de laminedos de espuma
del tipo descrito, cuyo aparato comprende un medio-distri—
buidor de espuma pars la aplicacidén de una mezcla 1i§uida
de ingredientes formadores de espum& & por 1o menos uga'de
las léminas de material de care y medios de transporﬁauyara
haoer que las doé_léminas de materialAde carse se mueven pe-
ralelaménte entre si mientras tiene lugar lae formecldn.y
_endurecimientd de la espuma, comprendiendo dichos mediéh
transportadores un transportador inferior acoipnadb-que‘se'
extiende por la longitud del aparato y por lo menos trgu
transportadores superiores sucesivog montados ceda uno de
ellos independientemente de loé otros dos, ooope;ando 8l
primer transportador superior con el transportedor inferdor
accionado para formar una zona de laminacién o ensanblaje
en 1a cugl las dos léminas, con la espume expendida entre
las mismas, se sitlan en le relscién deseada entre ei,
cooperendo dl segundo trensportador superior con el trengw

portador inferior accionado para formar una zone de manteni=

1a zoha de laminacidén o ensamblaje se mentiene en uné dimen=
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[de laminmcién de acuerdo con la invencidn.

‘jeon transporte positive para utilizarse en el aparﬁtqi

|de listones con los materiales de care que correspondiente=

's1én de espesor nominal durante un periodo de tiempo sufi-

clentemente largo pars conseguir la estabilidad dimensional
en 8l cuerpo prinecipal de la espume y cooperando el tercer
transportador superior con el transportader inferior aceio-
nado pera formar una'zona de traccién que ejerce suficiente
presién sobre el laminado de éspuma curedo que llega desdse
la zona ds mantenimiento o éurado para moverlo progresive~—
mente haocia el exterior del aparato mientras simultaneamenw—
te se arrastra materizal de cara fresco y espuma &l iﬁterior
¥ & través de las zonas de leminacidén y mantenimiento.

ILa invencién se describe de aqui en ade;éqte con
referencia & los dibujos adjuntos, en losroualeszf";

La figura 1 es una vista esquemdtica de -un aparatb
Ias figuras 2 y 24 son, respectivamente};ﬁﬁa viste

lateral y une vista de fondo de un transportedor de listones

Ia figure 3 ilustra wne forma de unién perfilade
de los listonésque permite la utilizacién del transporiador

mente estén perfilados.

Ia figura 4 es una vista esquemdtica de un aparato
de leminacién de acuerdo con le invencién, que i;ustré oomo
puede ser utilizado en el proceso "inverso' de nuestra
Patente Briténica No. 1.053.192.

La figura 5 ilustra una modificacién del aparato
de leminecién de la figure 1, en donde una cintaloorre alre=

dedor de ambas zonas de mantenimiento y treccidn.

El aparato de laminacién, tel y como se ilustre on!

la figurae 1, incluye un transportedor con listones, inforiorj
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accionado, 1, con carriles positivos (véase figuras 2, 24)

en dqnde log listones 2 (los cuales son'éonvenientemente de
mstal) corren sobre los carriles 3 mediante sus propios co-
jinetes 4. Por lo menos uno de los carriles (normalmeﬁte el
carril centrel 5) es un carril de guia que.asegﬁra que los
listones pueden moverse solo'en'una direcoién pfeéeleccio-
nada. Lasrsuperfioies exteriores de los listoneé presenten

une superficie en movimiento que es precticamente plang.

Pueden proporcionarée listones individuales con uﬁa cobartu
ra de un material que tlene un elevado coeficiente de frio-
oién (por ejemplo, caucho) o una cinta continua 6 de Qicho
material puede acoplarse sueltamente y alrededor dél'trana-
portador con listones total. Dicha cinte realiza'dbﬁ{funoio—
nes: allsa la ligera discontinuided entre los 1istones ad-
yvacentes e incremente el agarre disponible (eé deciry la
friceién) entre los listones del trénsportador,y'el produc—-
$0. B

Como ys se ha descrito, el aparato deliamiﬁédién'
es adecuado para todos los productos plencs de eépesdrﬁoond-
tente. Tos productos perfilados pueden leminarse del mismo
modo, &limentendo léminaes perfiladas de care en el apareto,
pero en este caso es conveniente soportarlas durante la le=
minaecién., Esto puede realizerse alimenténdo en el aparalio,
shnulténeamente con las ldmines de'céra perfiladas, soportes
separados, apropisdamente perfilados, pare diches ldmines.
Sin embergo, es preferible el empleo de unlones de lom lig=
tones apropladamente perfiladas montédas sobre dichos llipg=
tones (véase la figure 3). Estas uniones de los listones

comprenden convenientemente una place de base de aoexro 7

con placas soportes de acero, apropiademente perfilades, 8,
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montadas sobre la misma & medios para asegﬁréfiéé ; wun lis-
#6n (y con preferencia para desunirlas del mismo). No es ne-|
cesario que cade listén sea fijado con dicha-anién de listo-
nesjy por ejemplo, puede ser suficiente fijar solamente cada
segundo o feréer listén con diche unién. Tas caras de las
places soporte perfiladas pueden estar,cubigrtas con almoha~-
dilles 9 (como se muestra en la figura 3) fabricadas & par—
tir de un material que tiene uwi elevado coeficlente de frie-
¢ién, por ejemplo, cauchc. Podrd apreciarse éue, pafa'oada
aparato.de laminacién, puede proporcionerse una'variedad de

uniones de listones que poseen une variedad de perfiles (eé

|decir, variando en ancho y profundidad) para'corréépdnder,

con la variedad de productos perfilados que se deséé;“produ-
cir. Por este razén es preferible que las uniones de: los lig
tones sean desunibles de los listones de modo qde,ﬂiﬁ&epen-
dientemente del perfil del producto gque se ha de prbﬁucif,
puedan utilizerse uniones de listones correqundienﬁaﬁente

perfiladas, Ias uniones de listones se acoplan de féf@a ge-

|gure & los listones, estendo oada una de ellas aiinéad@ de

forma segura con las uniones de listones prededenfefy/hi-
guiente. Esto 2segure una exacta alineacidén de las 1ldminas
perfiladas de cara alimentadas al aparato de laminaoién y
evita el "aplastamiento" duraente la laminacidn,"una tenden=
cla que tienen las léminas perfiladas a esparcirsg lateral-
mente).

La parte superior del aparato de laminacidén, oomo
pe ilustra en la figura 1, consiste en tres zonas'separadas,
trabajendo cada una de ellas independientemente de las otras,
pero enlazadas todas ellas por el transportador con listones

que forma la parte inferlor del eparato. Estas tres zonas
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gon: la zona de laminacién A, la zona de mantenimiento B y
la zona de traccién C. '

ZONA DE LAMINACION

Ia perte inferior de estae zona es el extremo fron-
D tal del transportador con listones 1 anteriormente descrito
y su parte superior es un rodillo de presién 10; el cual fug'
de o no 6alentarse o enfriarse. Existen'ciérfas venta jog en
el calentemiento de los rodillos grandes (por ejemplo, de
60,96 om de didmetro aprbkimadamentej, pero existen también
10. menos razones para calentar los rodillos pequefios (por ejem-
plo, de 15,24 cm aproximademente de didmetro). El rodillo

de presién no estd accionado sino que estd libre pare girar
en los cojinetes situados en un deslizador verticel  de pre-
cigién 11 y soportado en el mismo'por un dispositivo ‘medi=
15, dor de carga 127que estd asimismo soportédo por'uﬁ~par de
gatos unldos 13. El hueco existente entre 91 rodillo:de pre
sién y el tremsportador con listones (es decir, la linca de
presién o de contacto) estéd disefiads mediante el éjusté de
estos gatos siendo indicado por un contador numérico 14 en=
20. granado pare contar el nimero de vueltas del érbol acoionée
dor. Este estd relacionado con el hueco mediante un engrang
je adecuado de modo que el nimero indicado es igual & la Ql=
mensi6én de la 1f{nea de contacto o presién en cuelquier uni=
dad preselecoionada (por ejemplo centimetros o pulgadas.

25, : El rodillo de presién estéd presionado sobre lop
disposgitivos medidores de la cargé'debidb a su proplo pesoc,
constituyendo ésto una caracteristice de segurided, En el
|caso de que intente penefrar en la linea de presidén un ex~-

ceso de material, que pueda éoportar el rodillo de presién,

30. entonces este Gltimo serd elevédo de los diqusitivoa medi=-
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dores de le carga; sin embargo, este movimiento puede hacer |,

que se accione un commutador limite-que detiene la méquina,
con lo cual se evita el posible dafio de 1z méquina y el,peli;
gro consecuente para el operador.

5. Una caracteristica exclusive de este zona de lami-
'naoién conslste en que la fuerza ejercida sobre el rodillo
de presidén por la espuma en la iinea de presién es constan-~
temente indicada durante el proceso. El rodillo de presidn
es lo suficientemente pesado pare dar las presiones de espﬁ-
10. - me més elevadas requeridas,.siendo.calcﬁlada la presiéh de
egpume & partir de la reduccidn aparente en el pesc del ro-
dillo. Esta caracteristice es una extensidén del piéto pesé-
do degorito y reivindicado en nuestra Patente Briténioca

No. 1.135.483, pero proporciona uﬁa versatilidad &'éensiti-
15, , vidad superidres. Ia indicacién de la presidén de laminecién
facilita enormemente al operador de la méquina para mante-
ner la elevada célidad de la espuma. Ias cdndiciohBS-égtiQ
mas en le 1linea de presién pueden ser disefiadas indaégndieg
‘| temente dé la gzone de mantenimiento. Tanto como la dimensidn
204 ' |de 1a 1fnea de presién como la presidén de esta linew pupde
ser diferente, con ventaje, de la dimensién del Hueco ¥ pre-
gibén de este Gltimo en la zona de mantenimientq (por ejemplo
‘Jreduciendo la posibilidad de éue se étrape aire entfé 15
.|espuma y los meteriales de cara). |

25, 40NA DE MANTENIMIENTO

La méquiﬁa del plato pesado de nuestra Patente
Briténioca No. 1.135.483 antes mencionade he sido' desarrollaow
d&:y msjorada. En el lugar en donde la méquiné de diocha paw=

tente emplea una sole zona, el aparato de la presente inw

30. ~ vencién emplea dos zonas, en especial la zons de laminaoién
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L y la zona de mentenimiento B, Ie zbna‘dé men tendmiento

de le presente invenoién_es@é éoportéda en treg puntés de
pesada (en lugar de cuatro) y la fuerza supefior de esta zo-
na incorﬁora,un enganche de "cuadretura" 15 que permite gque
el transportador guperior 16 del aparato sea disefiado de une
forma exagtamehte paralela al transportador con listones in-
ferior 1. Bl hueco existente entre ei traﬁsportadbr superior
de ;a zona de mantenimiento y el transportador éon ligtones,
inferior, accionado, del aparato, esté aisefiado por gimples

gatos 17 y su dimensién estéd indicada por un contador numé-

rico 18 adecuadamente conectado & los gatos. El peso de la

fuerza superior B es'suficiente parsa propbrcionar una pre-
pién de mentenimiento méxims preéeleccionadam

Los tres puntos de pesada o dispositivos imedido-
res de carge 19, que soporten al transportador superior de
la zona de mantenimienfo, proporeionan une indicaclén cong-
tente de la fuerza ejercida sobre el producto. Iste fuersa
depende del’huecb disefiado, del espesor del producto,. de la
riglidez del producto y de la "rigidéz" del apapato;n.y

El aparato'estérconstrﬁido con un elevade - grado
de rigidez y, en la prédctica, el espesor del producto oons=-
tituye la variable predominante. De este iodo, se’ obtlene
una indicacidn oonstaﬁte del espesor del produoto pudiéndo=
se conectar directamente esta indicacién a un controlader
que diseffa autometicamente el caudal dé las boﬁbéa diatri-
buidoras de los produotos quimicos formadores de espuma. Por!
lo tanto, oualquier ligero incremento del espesor flal pro- ‘
dueto hard que el volimen de loe productos quimiooa a dig=
tribuir disminuye (y viceversa) con el resultedo de que el

espesor del producto eés repidemente restablecido & su di=
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mensibén especifica.

El trensportador superior 16 de la zona de_maﬁte— §
nimiento B es convenientemente también un transportador oon
listones (en particular, un transportador con listones de
5. slevada friccibén) similar al transportadof con iiétones in~-
ferior. Esto permite que el transportador superior cprra-
sin que sea necesario un motor, siendo trénsmitida toda la.
potencia necesarla pare sﬁ movimiento medianfe el tranSpor;
tedor inferior, a travée del producto. Ios motores sincro-
10. nos complejos son por lo tanto immecesarios y se elimina la
posibilidad de velocidades desajustaedas. Sin embargo,{puede'
utilizarse una forma alternativa de transpértaddr cﬁpérior
¥, el se deses, puede estar éccionado dicho trensportador
superior.

15. e funcién de 12 zons de mentenimiento consiste
en mentener la estabilidad del producto mientras se consl=-
gue la adhesién de la espume & los materiales de caza.F el.
curado de la espuma es lo suficientemente rébido parﬁ{gae
el producto sea estable, sin ningunaiasistencia axtexrion.
20,  |Iguelmente esegurae un agerre cooperente con el. trensgoria=
dor inferior,'con 1o cugl se setisfacen las necesidades de
transporte y traceidn. '

ZONA DE TRACGION

‘Une limitecién mds de las méquinas de laminaoién
?5. anteriores, independientemente de que estén basedas en el
principio de flotacién o en el del plato pesado, oonsiqtia
en éue dichas méquines no proporcionaben traceién alguna
hasfa que estaban llenas. EétQ traia como consecuencil una

pueste en marcha complicada y normelmente ere necesario un

30. abarrotamiento, E1 aparato de larpresente inﬁencién galve
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estas dificultades proporcionando una zona de tracoiéh_mepm~

rada C, la cual supleMenta a la zone de mantenimiento B
cuando se utilizen bajas presiones de mantenimiento y ase-
gure que la treccién no se pierdarcuéndo el producto de una
méquine de plato pesado es delgado.. | |

-La zone de traceién comprende ﬁn trangportador cor
to 20 (con preferencia tembién un trénsportador con 1isto-
nes) que corre libremente sobre el transportédor inferior 1
bajo el control de una conexién flotante 21 que aségura i1
no aplicacién de fuerzas laterales que se pueden oponer &l
trangporte dei producto. Ie conexién flotante incluye une.
conexidén vertical que termina en un cilindro de aire 22 el
cusl estd conectado a una vélvule neumdtios de tres posicip
nes. Ia vdlvula neumétioa de'treé posiciones pueds eetar ai
seffada para que el transportador de traceién corre sotre el
sransportador inferior bajo su propio'pééb, o bajo un peso.
superior al suyo (por ejemplo, un peso doble) o estd supor-
tado completamente por la vdlvule. Estas tres posiciones
son utllizades entonces segﬁn_sea.necesaribz el auto=paso
solo proporciona una asistencia a la freceién en la zonk ds
mentenimientos el peso doble se utiliéa durante le pueste en
marchas el soporte oampieto por la védlvule permite que el
6perador ponge a los materiales de oara continuos en perfeow=
te alineacién en le méquina durante la puesta en marcha. Al
igual gque el trensportador de mantenimiento, el transporte=
dor de traccidén no regulere un mdtor, pero sl se demes pue-'
de proporclonarse este dltimo.

Une cinta continua 23 puede propdrcionarsei oon
ventaja, alrededor de ambas zonas de mentenimiento y tréo=

cibn (42l como se muestra en la figura 5). Esta dleposioidn
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s utilizae convenientements cusndo se laminan laminas de :

- 18 -

cara delicadas 24 (en particular, léminas de base de care
cuando se utiliza el proceso "inversgo" el cual se muestra
en la figura 4) en donde la apariencia superficisl consti-
5 tuye une consideracidén importante. La textura de la oinﬁa'
 de circunvalacién ge "imprime" sobre el producto 25'y ge
eliminen las marces indeseables que podrian causarse do

otro modo.

10. Descrita suficientemente la naturaleza del inven=-
to, as{ como la manera de reallizarse en la prédctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormen%érindica-
dag son susceptibles de modificaciones de detalle .en cuento 5
no alteren su principilo fundamental._También ée haoe cong=
15, tar que el invento corresponde & una solicitud de patente
' presentada en Ingleterre con el n® 32096/71 de 8 de.jullo
de 1971, acogiéndose por lo tanto & los beneficios.gue con=
ceden los Convenios Intermacionales en vigor, siéndo:lo que
‘| constituye la esercia del reférido invento por lo que @6 s0-
20, licite Patente de Invencién por 20 afios en Espefle, sobret
PERFECCIONAWIENTOS EN APARATOS PARA A FABRICAGION DB IAWI-
NADOS DE ESPUMA; caracterizéndose por lo siguiente:

1.~ Perfeccionamientos en aparatos pars la fabri-
cacidén de laminados de espuma, ocaracterizados pofqﬁe dichos
25. aparatos comprenden medios distribuidoreé de espume pere la
aplicecién de une mezcla liquida deringredientes:formadcres
de espumé @ por lo menos una de las léﬁinas de material de
CE.ITE y medios de transporte para hécer que las dos iéminau

de material de care se muevan paralelamente entre si mion-

30. tras tiene lugar la formacidén y endurecimiento de la e gpung,
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| inferior accionado que se extiende por 18 longitud .del apa-

‘ y coopsrando el tercer transporiador superdor con sl ftrangw

1moverlo hacie delante fuera del apareto mientras se Arreg-

comprendiendo dichos medios de transporte un transporiador.

i
rato y como minimo tres txanspor%addres superiores sucesi-
vos montados éada uno de elios independientemente de log
otros dos, cooperando el primer ﬁransportador superior con
el transportador inferior acciohado_para formar una zone de i
laminacién o ensamblaje en la cual las dos 1éminas; gon la
egpuma de expensién entre las misﬁas, se colocan en le rela-|.
cibén desezda entfe'si, cooperando el ségundo traﬁspor#ador
superior.oon el transportador inferior acoionado pare formar
una zona de mentenimiento o.curado en la cusl el conjunto
laminado ‘que llegé de la zoﬁa de ldminacidn o ensémblaje se
mantiene en una dimensidén de espesor nominel duranr'te un pew-
riodo de tlempo suficientemente largo pa:a consegulr la eg~

tabllidad dimensional en el cuerpo principal de 1l espume,. :

portador inferior accionado paré formar una zone.dsz sracolén
que ejerce suficiente presidén sobre el laminado de capuma '

curade que llega ‘de la zona de mentenimiento o curads pare

tre simultencamente material de cara fresco y espuma 8l in-
terior y & través de las zonas de leminacién y mantenimien-
0. ,

2.- Perfeccionamientos segin la reivindiceoclén 1,
caracterizados porgue el ‘crar_léportador inferior aooion&dd'
es un transportador con lisfones con un trayecto poaiﬂivo-
de listones. 7 | . '

3¢~ Perfeccionamientos segun la reivindicscidn &,

caracterizados porque los listones .estén adaptados pare go=

rrer sobre carriles por medio de cojinetes proporclonados
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en dichos listones,

4 .- Parfeccionamientos segin la reivindioéoidn 3,
caracterizados porque como minimo uno de los oarriles es un
carril de guia adaptado pera asegurar que los listones pue-
dan moverse solaménte en una direceién prgseléccionada.

5.~ Perfeccionamientos segin cu@lquiera‘de'las_
reivindicaciones 2 a 4, caracterizados pdr@ue los lisﬁones
individuales estén proporcionados con una cobertura de un
material que tiene un elevado coeficiente ds fricoidn.

. 6+~ Perfecoionamientos segin cualquiers de las
reivindicaciones 2 & 4, caracterizados porque se proporcio—
na sobre y elrededor del transportador de listonés;Juﬁa
cinta continua de un material que tiene un elevado soefi=
ciente de friceiédn.

7.- Perfeccionamisntos segin cualquiera ce las
reivindicaciones 2 a 4, caraoterizadoé porque por lu menos
elgunos de los listones tienen, asegurada sobre los miumds,
una unién de listones apropiademente perfilada que ccmpren=
de una placa de base con una placa soporte, apropladamente
perfilada, montada sobre la misma.

8.~ Perfecoionamientos segin la reivindioaoiéq Ty
caracterizados porque los pletos sopbrtes individuales eﬁ-
tén proporcionedos con una cobeftura de un material que
tiene un elevado coeficlente de friccién. ,

9.~ Perfecoionamientos segin le reivindicaclén 7
u 8, caracterizados porqus las uniones de los 1istoﬁaa gon

desunibles de astds dltimos.,.

10.~ Perfecoionamientos segin cualquiere de las

reivindicaciones anteriores, caracterizados porque la parte

inferior de la zone de laminacién es la poroiéh frontel del

|
|
|
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trensportador inferior y el primer transportador superior

es un rodillo de presidén libremente rotacionable.

11.~ Perfecoionamientos segin la reivindicacidn
10, caracterizados porq_xie dicho aperato incluye medios para
5. indicar constantemente la fuerze ejercida sobre el rodillo
de presién por la espuma-en le 1inea de presidén o contacto.

124 Perfecciohamientoé’ségﬁn la réivindicacién'
10.u 11, caracterizadosrporque.él rodillo de presién gire
en cojinetes situados en un deslizador vertical y soportedos
10, | en el mismo mediante un dispositivo medidor de cargas. |

13,0~ Perfeccionamientos segun la reivindicaoién
12, caracterizados porque el disp091t1vo medidox. ie oargas
estéd soportado por gatos coneotados adaptados paxa diseflar
sl husco existente eptre el rodillo de presién y eL trens-
15, portador inferior, siendo indicada la diméhsién del hueco
por un contador numérico conectado,é los gatos.

14.- Perfeccionemientos segin cualquiere de las
reivindioaciones 10 g 13, caracterizados porque dioko apa=
raeto inecluye un conmutador 1i{mite adeptado pare ey Botua=
20, | do y. detener la méquina en el casd de.que la fuerze ejorol-
da sobre el rodillo de présién por la espuma'en la linea de
presién sea suficiente pare elevar el rodillé de presidén en
une distancia preselecclonada.

15.—'Perfeocionamientos segun cualquiera de lasg
" 25. reivindicaciones anteriores, caracterizados porque ld parie
inferlor de la zona de mantenimiento es la poroién media
del transportador inferior ¥ el segundo transportedor su=
perior es un transportador da 1istones. |

16.,- Perfeccionamientos segin la raivindioaoién

30, 15 oaracterizados porque los listones indlvidusles del
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trensportedor de listones superior se proporcionan con una

coverture de un material gque tisne un elevado coeficiente
de friceién. 7
i?.— Perfeccionamientos segin la reivindicacién

5% 15 é 16, caracterizados porque el segundo iransportador gu-
perior estéd soportedo en tres o més puntos de pesada.por |
tres o méé dispositivos medidores de cargas adaptados para

dér'una indicaoidén constante de la fuerza.éjeroida sobre
| el producto por el transportador superior.

10. 18.- Perfeccionemientos segin cualguiere ds l&s

reivindioaciones 15 a 17, carécterizados porgque dicho apa=

reto incluye medios para hacer que el segundo transporta=

dor superior sea practicamente ﬁaralelo al transportaddr
_ +{infexrior, |

15, 19.- Perfecoionamientos segin cualquiera de las |
' reivindicaoiohss 15 a 18, caracterizados porque dicho epa-
rato incluye ﬁedios pare disefiar el husco existente -eiire

el segundo trensportador superior y el transportador infe-
rior; ) » '

_20. '~ 20,- Perfeccionamientos segin la reivindiczcidn
19, caracterizados porque los medios diéaﬁa@oreé del hueoo
comprenden gatos ¥y 16 dimensién del hueso es indicade por
lun contador numérico conecteado & 1os.gatos.

721.— Perfeccionamientos segin cualquiqra de lag’

25. reivindicaciones anteriores, caracterizados porque le perte

inferior de la zona de traodién es la porcién posterior:de;
| $rensportador inferior y el tercer transportador superior
es un transportador de listones que corre libremente sobre

el transportador inferior.

30. | 22,- Perfeccionsmientos segin le relvindicsoién
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21, ocaracterizados pbrque dicho aparato ineluye une ponexiéni

flotante adaptada pare controlar el movimiento latéral'dell
tercer transportador superior. |

23.- Perfeccionamientos segin la reivindicaclén
22, caracterizados pofque la conexlén flotante estéd conec—
tada a une vélvula de posiciones miltiples, accionada por
fluidos, adapﬁada'pafa variar la présién descendente ejer—
cida por el transportador superior sobre el transportadér
inferior, incluyendo las posicioneés de la vélvula equella
en donde el tercer transportador superior corre sobre el
transportador inferior btajo su ﬁrOpio peso, aquelle en don-
de el tercer trensportador corre sobre el trensportader in-
ferior bajo més de su propio péso ¥y aquella en donﬁc el ter
cer trensportedor superior estd cémpletamenté soportado
por el fluido de la vélvula. . |

24 .- Perfecoionamientos segtin cualquiera de las
reivindicaciones enteriores, caracterizados porque 38 Pro=
porciona une cinta continua alrededor del segundo y teroer
$ransportador superior. '

25 .~ Perfeooionamigntoé en aparetos péra la fabrl-

mente descrito en la presente Memoria e ilustredo en los di=
bujos edjuntos. .
Egte Memorie consgta de 23,hojaé esoritas & maquie
. . : 4 o ‘.
pope, 2% AGD. 1972
TMPERTAL OHEMICAT INDUSTRIES L
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