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Ia prescnte invencién se refiere a un procedimiep
to de fabricacidn contimma de blogues paralelepipédicos de
espuma polimérica, cuyas dos superficles meyores, inferior
y superior, son planas, y peralelas entre si, ademds de por
pondiculares a los obtras dos suparficies lstersles delimita
doras de la espuma polimérica.

BEs ya conocida la fabricecidn de dichos bloques =
continuoe de espuma polimérics que preseutan una sccelidn e
transversal recténgilar uniforme, por medio de procedimien-
tos diversos, loo cuales gin embarzo, consisten ¢senclalmen
te en depositar, de forma contirum, une mezcla espunanto e
adecuada, por medios convencionnles, scbre una 14ming infow
rior de recubrimiento, disponer, por encima de lao megola eg
pumente, una lémina cuporior de reeubrimionte, mentener ame
bag ldmings de rooubrimisnto en la posicidn ndecusda durane
4¢ el tiompo necesario para gue, en su expandién, la mezola
capumante rellene vl espacio entre ambas léminas y complete
sk endurecimiento. Posteriormente las ldminas de recubrimien
to son opoionalmente soparadas del micleo de espuma polimée
rica.

En tal prictica se utilizan medios convencionales
para ol drrastre & transporte de las ldwinas de recubrimien
0 superior e inferior, pare su posicionamiento adecuado; Yy
para mantencrlas paralelas entre si & una distancia corres-
pondionte & la altura finsl del bloque de sspums polimérica
fobrieado.

Como nmedlos convencionales pare el arrastrg (o =
las lédminss suporior ¢ inferior se utilizan dos transporte
dores, uno supsrior y otre inferlor, dotados de bandas sine-
fin accionsdes simultdneamente de forma paralels las cuales
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estén epuntalades, en la parte en contacto con las ldminas a
arrastrar, por placms rigidas inméviles, de refuorzo.

Talos bandag sinfin pucden vonsiotlir en bejidos e
toxtiles & metdlieos que, asi mismo, pueden optar rocublerws
tos cen pldstico § cancho.

Otras voces se utilizan, 81 objotc de obtoner ia -
colocnoidn paralels & una distoncis fija de las liminas do -
rocubrinicnto, dos series accicnadas y perslelas de rodlllos
é cilindros, una Buperior y otre inferior, definidoras de la
distancis entre loe ldnmines, limitedora del volimen & ooupay
on pu expensidn, por la mozels espumante depositeda. Incluso
hay procedimientos quo utilizan sdéle dee rodillos de Grrap--
tre de los 1dminss y dol bdlogue do ospuma, loo cuales extraen
ol conjunto ldminas/bloque de entre dos placns parnlolasy'Hg
parados entre sf la pisma distancia que dichos rodilios.

fodos eetos procedimientos convencionsles de fabri
eor bloguea peraleleripidicos continuos de espuma polinérica
do seacidn transversol rentangulér, estdn caracterdzadds por
guc se fija previamente lz alturs & alconzar por @l bloque
do cepums, modisnte ajuste, de la distancia de separacidn de
1as 1ldminas de recubrimionto, entre loc transporitadoyes, i
forior y superior, bien soan del tipo de bendas sinfin, § sg
ries parnlelac de rodillos, etec.

Es decir; sogin osos procedimientos conocldos 5@ -
hace que le espuma 8¢ cexpansiono a volimen conotente, sisndo
tal volfmen 6l prefijede do entemano por la soperacldn de e
1os elomentos transportadores, inferior y superior, y de am-
bas paredes laterales. Durante ol pasc contimuo & través de
ege voltmen limiindo tionen lugar las roacciones quimlcas en
1a mozels espumants gue producen la formacidn de gnag la ox=-
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pensidn y el cndurseimiento, ¢ polimerizacidn, de la espuma,
1a cual ejerce sobre las léminas de recubrimiento wna pre-——
pifn variable, dependiente de las condiclones de trebajo, ~
tales como separacién de los transportadores, compesicién -
46 la mezcla, temperatura, velocidad de srrasire, etc. Cuan
do ol sventusl cembio de las condiciones de trabajo conduce
& presiones excesivas on el voldmon constante de expansidn,
se producen inconvenientes tales oomo densificscidn de la eg
puza, dilstacidn e 1z salida del dlspositivo conformador y
ver tanto, ospesores erréticos, necesidad de ajecucion rome
busta do los olementos de tronspeortes etC., adomis dol Omiwe
peorariento de la calidad intrinsoca de la espuma, por los
variociones de densided y los elteraciones estructurales w
producidas por el presidn excesiva. Es obvio, por otra par
ﬁe; qus apsrecen tambidn defectos de difieild oorreccidn en
ol caso contrario de presidn excesivamente bzja.

A diferenciz de 1o Hdcnica enterior de expansién
a vo:_l.ﬁman constante, se mivindiea; seghn la presente inven
cién, un procedimionto de fabricseidn de blogues contimuos
de espuma polimérica, de seocidén yrectangular uniferme carag
terizado porque la espuma os sometida durente ou expansién
& ung pregidn corstante, lo cual ¢s independicnte del ajus=
ta de las demds condiciomes de trgbaje del procedimiento.

Lo egenciel de esto procodimiento os que, 26 ejer
ce sobys ka espuma, duranbte su formacién y endurecimiento 6
polimerizecidn, une prosidn constanie proviamente elegida.
Tal presidn no necesita, sin embargo, ser uniformemonte re-
swlar sobre le superficie total en que ejerce su accién, si
ne que basta que 1o pregidn total ejercids se mantenge cong
tante. E1 valor adocusdo de la presidn a eplicar deponde de
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diversos faotores, iales como componentos do lu mogela espu
rante, 1a velocidad de elimontacidn de la mezelam, la veloel
dad de avance del blogue, la sliura de blogue a consegulr,
tomporaturag, ote. )

Fots procedimiento, agul reivindieado, pars le fg
bricacién de bloquos continucs, de espums paliméz'ica'. 08 -
geooidén rectangular, supera los dificultades e inconveniens
tos do los procedimientos de le téonice actual ansoriormens
te citados, y consiste on dopositar do forma continua, sobre
una 1édmina do recubrimiento inferior, una mezcla fiuida de
composicién ospumante, en eolocar por encima de 18 mezela =
depositada uns lémine supericr de recubriniente, en hacer =
avenzar dichns 1dminee de forma ocontinua y paralels, slejad
doso do la zona de aplicmeidn de la mezela ospumante, y en
sometor la mzcla; durnnte su oxpsusién y cndurecimiento 6
polimerdizacién ontro dwbas 1ldmines de recubrimiento, s ums
propién constante previamonte fijedse Uns vez polimerigado
suficientencnte ol “logue do espuma, se pucden srrancar 188
1éminas superior & inferior de recubrimiento. For otra parw
te so emplesn, tambidn, léminss de recubrimienio para las «
partes laterales.

El mezclado de los componentes de lo mezcla espum
mante y su dopificacidén y aplicacién sobre la lémina de ro=-
cwbrimiento inferior, se puoden realizer, sogin esta patenw
to, por algin sistoma convencional conccido parn esos fines.

Tambidn pon mdecusdos los medios convencionsles,
conooidos por la téenicn smierior, pars la alimentacddn de
las bandas de recubrimisnto y rerc <1 arrancado de log mlige
nos del bloque de ospume obtonddo.

En onanto 81 sistema transporiador, del conjunto
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formado por las ldminas de recubrimiento y lo mezele espuman
te, se puode splicexr una prosién constante, segin la esencla
de 1o invencidn sobre la zona en que ocurre la axpmnsién y-
endurecimiento de la mezele, mediante un siztome que ostd =
formado por un transportader inferior fijo, de banda sinfin,
¥y otro superior mévil, toambién do banda sinfin, desplé&abla
paralclsmente al primero y situado por sncima de é; B Glgme
tancia gredustle. As{ las léminas de recubrimiento, superior
e inferior, van en contacto con las bandas sinfin acolonades
de cada correspondicnie transportador. Segin la esencla de
1a invencidn, dicha perie transportedors mévil superior entd
dispuesta para que, durante ¢l paso de la megela espumsnto -
entre les léminas de recubrimiento, su peso sea soporiado por
1a egpums en oxpensién y polimerizacidn, y flote sobre ella
a través de la ldmina superior de recubrimiento. Asi la pre-
sidn constante eplicada corresponde al peso de la parte supg
rior Gl sistoma de transporte mds el peso de la propia ldmi
na superior de recubrimionto. Eatd claro gque dicho psso puee
da variarse a voluniaed si se utilizan sobrecergas 4 contrape
sos, 6 dispositivos de resorts ¢ hidrdulicos 4 neumiticos pa
re elovar 6 disminuir la presién aplliceda, y modificer esl -
la densidad de 1la espumay suw adhorencia & los rogubrimientos
$ la eltura del blogues de espumB.

Por 1o demds el sistema transportador del conjuntio
1dminas y ospume pucds ser alguno de los convencionales citg
dos snteriormente, por ejemplo, ambas partes supcrior € infe
rior pueden gor transportadores de benda sinfin, ¢ de series
de redillos de ejes paralelos, sccionados adecuadaments.

Sogin otra forma de realizacién de la invencidn, -
se aplica la presidn constante sobre la ospums medionte una

parte superlor, flotante, montada sobre une parte £ije supe~



riors Ia parta flotante consicte, por ojomple, on una hands
pinfin, sccionads dosde la parte fije, ¥ que tiong une sona
colennta quo apoye sobre ls ldmine de reeubrimiznto superior
¥y ejerce 1a prosibn consgante provimtos
Sogdin ol procsdimicnto de la invenvidn, lo fuerza
dc oxpomsidn do la cagpuns onuilibra el poso de la jparte gue
desconsa sobre ella de forrma que 1a allburey del hleogie de of
puna de seceddn rectanpulayr cbtenidoy ae mentions constanto
Bi no vnria.n log dormds factores del procssc, lalos Como GOl
10, poraturas, componentes de 1o mogola espumcnie, dosificacidn,
volocidad de paso, ete. Sin cubargp coma on provigible gue
gourran pequeline varisciones cventusles en ol gjuste do dde
chas condiciones do irahajo, el procedimionte sogin 1o inw
voneidn prové, para oliminnr les corvespondiontos pegusliag -
15 varineiones de sliurn cousadas por guellss, yue -ls bonde sip
£in superior so deslice bajo vwon placa alorpnds, inmévil reg
peoto del avence del bloguo, y en cantnoto cok olln on la 0
na on que dicha bandn sinfin spliea is presidn scbre el mats
ricd ospumente, Sogin le invenclém, dichn _med on ventalpos
20, monte floxible on la diwoceifn do su longdtuwd, vo decir, en
la diroceidn de avance del blogque do ospumn. Yol Llexibllle-—
dad longitudinal so connigwe bien wiilinando una ldnina de -
cunlouior motorial sdecundo, reforzada & no, con mervies trang
veroalsg parn censesuir rigides en ese sentldo, ¢ bion unien
25 e de, on formn floxible, una 8 otra, vna perie do teblilles 6
iistonos, do lonsitud sdoovads, colocadon paralolomonto.
Asi, con 1a utilisncifn, en ol proccdimiento agud
roivindiondn, (o esta ploes damévily nivelodern do la suporw
ficie suporior dol bPlogue do espurm, ol sjusto del valor adg
304w eppdo Go 1o rrosién aplionds se conslane por colooscidn de -
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sobrocerges sebre diche plsea immdvil, £lexible longitudinal
mente y rigica troensversslmente, que ¢ esencial pava el pro
cadimicnto seghn la inveucidn. 7

Pora meyor compronsidn y aclaracidn de lo. expude-
to, 86 reprogenten esquendticamente y & escale verdeble en -
los figurss que sigjven, los posos de este pmwéimianta para
fabricar blogues de capuns polimérica de soocifn trunsvorsal
rectansuler medisnte vxpensién, e presidn constante ajustom—
ble, de una mesola espumante. 7

En la Figure 1, se representa une seceidn de vista
lateral de la marcha, en un momento dado, del yrocedimiento
continue segin la invencidn, Guramie cuye proceso se aplles,
sobre ls mozela espumente una praesidn congiente medisnte el
apoyo, cobre la ldmina superdor de recubriniento, de pose g
tal del transportador superioX.

La Bgurs ¥, vepresente una vista por la seccldn AA!
de 1o figura 1, on ¢l sentide de 1lu marchie

Lo Figura 3, represents uns geccidén de viets late-
ral Gurante lg marcha del mismo procodimiento de fahricmeién
seghn 1o inveneidn, por ol qus se apliea la prusidn constan-
te mediante ol apoyo del peso de, sélamente, une parte del -
tronsportador erporiors

En 1o Flagura &, s representa la visie dosde una -
peocddn HB' do la Flgwra 3y en ol sontido de la marcha.

Con reforencie & las Figuras 1 ¥ 24 el transportoe
dor inferior s ~i=, y estd formado por ¢l bastidor £ljo «2-
10w rodillos givatorivs -3-, 18 banda sccionsds sinfin e,
y los tornillofs ~Y=, rosvados sobre ¢l bastidor 2=, ssceh=—
dentos y descendentas.

El trensportador suporior o8 —6=, ¥y ostd formedo -
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por ol bastidor =T=, los rodillos glratorion wlimy 1o Donds w
aocionndn sinfin =S y ia plaon =iley irmévil respecto 81 e
avenee del blogue y de lns léminas de rooubrimlento, que os
flexible longitudinglmenie y riglds transvorsalmente, ¥ esté
apoyads, ¥ 66 Gosllza sobre lo bunds ginfin e,

%1 procedimiento somin 1m invencién consistie on
alimontar de forma continua las l4minas de rocubrimiento, su
perior =11= inferdor =12«, y latersles =13, en la direccidn
de avenoe de 1s flaecha I’y ©n depositor uma mopola espumante
! 4w pdocunda sobre la lémina de recubrimiento inferior de -
forma quo Bo expansién de la espuma eleva el conjunto trans-
portodor =6= y 1o hace flotar apoyado sobre 1a parie colgnn-
4o inferior, mientras la placs ~1(0= adepte su forma Tongitue
dinal al gradients de expensién de la espumay ¥y nivela la'sy
porfiois dol blogue en formeciln, sl ojercer una prerién cong
tonte sobro le espums en cxpansidn.

En dichen Firures 1 y2 no s6 han ropresentndo los
mddon de alimenteoidn de las liminas de recubrdmientoy ni -
los do soporte de las léminas latorslesy ni los de dopificge
cidn, ni los de mccionamionto de 108 roQillos wfm y b=y i
los de tensado de las bandas wie y =Gwy ni iampoco los de -
elovaoién y descenso smimultdneaments sobre ~2-, de los cug~
tro tornillos ~5- que mantionen el transportador -6~ levonta
do durante el comienzo del proccso y hasta quo flota sobre
1s espuma spoysdo en la parte infordor de 1o banin =Owy moe-
ddos todos ellos que son socunderios sepin la inveneldn. Tam
poco g0 han represenindo loo medios do fijecién de la placa
floxible #10=- ni los del trangportador =fw, que oviton S we
arraetrs por el bloque de espums.

Ia presidn constante que se ojorcs sobre la mozola
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eapumonte on oxpanslién eguivalo al poso de los elemontos ve
férmean 8l transporiador superior 6=, ¥ 68 ajustable por spii
encidn de sowrecargas, localizadas § no, sobrs la placa flew
%xible =10=, _

Con rolacidn a las Figuras 3 y 4, log mimrag tia-
nen la misma algeificacidn que an las anterdorvs. La l"as yr
meras obapas del procedimiento contimo en ¢llas roprosenrtas
do, pere i fabricoclén de bloques de eapuma de gseccidn treng
vorgal roctangulor uniforme ol transporiador sUPSTIOD slwm 89
nantiens slevade dvrante los pases dol procedimiento, por ug
dio do los cables =15~ y lag poloas =i6-. Asi la prosidn sow
bre la espuma es ejoreids por el pege de la plasa flexiblis ~
=1 Cne G@ 18 Danda =0« y de 1a ldning -l1- & fravés de 1a bane
de sinfin y de lo ldming superdor do recubrimiento. El sjus=—
e de la presidn constante nocesaria se realizs de la forma
descrita anterdormente, y como al1f, la preeidén nc es necesg
rio que pes uniforme en toda la superffois de la pluoa, =ino
gue puede cor ajuastade sdecundamento.

En le Figure 3, 108 brezos «17= oo baseulantos we
por su cxiremo =18~ & altures varicbles sobre ol 30poris «10=
unide al bastidor f£ije inferior =2, para ajustar inlelnlmen
te la sltura & la gue deben meivar la banda sinfin superlor
«Gw ¥ la placa flexible «10« gobre 1o oSpuma wlde.

En lag Figuras 3 y 4: 74 son wnas gufas inferiores
pava las pestefing 20~ de la placa £loxible «=lQw.

En el pesc, segin egte procedimiente, correspondien
te al comicnzo de la dosificecidn do la mozcla soppmante, la
placas flexible =10~ sc nentiene cleveda por medio de las peg
tafing «~20- gpoyadas on las gulas «TA=~ tal como se reprszonta

en las Fguras 3 ¥ 4. Ia mezela espumsnte en gn cxpansidén -
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eleva 1o banda sinfin y la plsoa fleoxiblo haesta gle la proe
sidn ejorcida os equivelente al peso de la bande sinfin «Ge,
Ploca flexible =10« y ldmina de recubrimiento =11

Ees obvio que la bande inforior =4~ no 4dobo BeY e
afectadn ni desplazada por la presién ejercids por la espu=
ma, disponiendo los medios necemarios para ello, sos cugl «-
sos 1o forma en que 5o roalice la ospumacidén o presidn cong
tante,

La mozela espumante puede ser de cunlguior tipo -
adecundo, rigida é floxible, y las ldminas de recubrimiento
sordn de cualquicr material adecusdo, rigidd flexible, igus
les o no; prrancables ¢ no arrancables dol bloqus de espuma
polimdérica fabrieado, eto, 4 sin afcctisr 8 la esencla del -
procodimiento reivindicado. '

Degorito suficientemente el procedinmionto de Hbrie
cacidén conti{ms de bloques conti{mios do ospuma poliméricn do
geccidén transversal rectansular, ol que so refiere la prosen
te invencidn, en el podrdn introducirse lus modificaciones -
de detalle que no afucten & la esoncis del miemo, contenide
en las siguientss reivindicaciones,

HOTA

8e declara como de propledad y novedad para todo

el teorritorio cspafiol, el contenide de las siguicntons
REIVINDICACIONES
18.= Procedimiento pars la fobricoscidn continua de

egpuns polimerica, caractorizado porque se alimontan, de fox
me continua, ol menos dos ldminas de recubrimicnto, una supg
rior y otra inferior, porque sobre ls ldming de recubrimien-
to inferior os depositada, de forms continug, una mezola fiuf
ds adecuada de compomentos formadores de espumid quo ge oxpan
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de y ondurece ¢ polimeriza entre dichos léminne de recubrle
miento, ¥y porgue, durente la cxpsnsién y endurecimiento 6 =
polimerizacidn de dicha mezcla ogpumerto, se aplica sobre -
ella una presidén constante.

28,= Procedimiente para la fabricecion continua -
de eppuma polimerice, caracterizado pox la reivinﬁica¢£6n 1
y porgue 12 yresién constente puede ser ho uniforme en le -
zona de aplicacién de la misma sobre la mezcla espumanie.

38,~ Procedimiento pare la fabricaoion continus =
do espuma polimeries, caracterigado por las reivindicaciow '
nes snieriores 1 ¥y 2 y porgue ¢l srrastre de la espuma y de
lss ldminas de rocubrimiento se realize medlante un transe-
portador sinfin inferdor plane indeformable, y un transpore
tador suporior cuy:z bande sinfin tiene ura parte ocolgante -
que descansa sobre la espums a través de la ldmins superior
de reoubrimiento.

48, Procodimiento para la fobrioacidn contima -
de espusa polimerica, corectorizeda por la roivindicacidn 3
y porque las parte colgante de la banda sinfin novil del ==
transportador supervior, s¢ desliza bajos ¥ soporta el peso
de una placa inmévil respacto &l avence de ella, fije, pere
floxible longitudinalmente y rigida transversalmente.

58,« Procedimionto pera la fabricacidén continug -
de espume polimerica, carccterizado por las reivindicaclones
anterioras ¥ porque 1a presidén constante aplicada durants -
1a expansién y endurecimiento de le mozcla ospumenie &8 e
ejorcids por los pesos conjuntos de la placa inmévil, verda
ble mediante la colocacidn de sobrecarges adecundas achre =~
olla, de la parte colganto de 1la banda sinfin, y de la 1dmi

na muperior de recubrimiento, con/sin la sccidn del peso =~
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dol bastidor estructurel y dewds elemenb:s del dransportador
superior, do forma que flota gobre la espuma, blon la totali
dad del transportador superdior, & solamente la limina BUPO-—
rior, la portc colgante de ls bande, y la placa flexible sin
fin colocnda sobre ambas

68, Procedimionto pava la fabricocidn gontinus we
de copuma polimorics, coractorizade por la reivindicaoidn 3
y porque la plecs immdvil respecto del avance del bloghe de
eopuma on formacién, floxible longitudinslmente y rigidn =
transverseimente, quo sjorce la presidn consiante sobre ol -
blogue, 6 adepta al cromimicnto de la ospumi, sotia Qomo we
elomento nivelader de la partc superior del migmo & trovés -
de l1a bands sinfin y deo la ldmine de recubrimiento supsrior
y conduce & blogues do espums polimdrica de seoccidn transver
sal rectanguler uniformo, y porque dicha place ¢s una ldmina
de un meterial edoonado, roforzade 6 no, con nervios tranSe
vorsales rora conssguir rigidez en ese gontido, ¢ bion unad w
porie do tabliilas ¢ listones do longiiud adecusds, colosawe
dos parmlelamente, y unicos, wno & otvoy de forma flexible.

78 o= PROCEDIMIFNTO PARA LA FABRICACION CONIINUA -
DE ESFUMA POLIVERICA. '

Todo ello oconforme se describe y reivindica vn ls
preagnte memoris que consta de TRECE hojas, oscritas o migui
na por una sola de sus carss y ditujos que la ilustran.

Madrid, 20 de Febrero de 14976
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