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PARA LA FABBIUAUI&B UQUTISUA DE BUQUES DB HATB 

5 , RIAL ESPONJADO BS8TAN6UMRES Y DISPOSITIVO PASA SU REALIZACION"

Síi la  fabricación continua Re bloques de im terial ^  

pingado rectangdarea en la  que aa capeaba libremente ana íses- 

c ía  Re reacción de poliixretaaa expandible aa conoce a l procodi 

30* mienta da colocar A ran te e l procesa da expenaión sabré la  sti-* 

p orfíe le  lib re  del caponólo ascendente una cubierta permeable 

a gases* Can una cubierta da esta clase se quiere ev ita r la  —  

formación do una su p erficie carrada convexa en e l bloque de sag. 

te r ia l esponjado durante la  expansión. La cmrvatara se produce* 

35. por un lado* per la  adherencia la te ra l de le s  flaneen del b le -  

que o de lo a  cordones a la s  su perficies da cierre  la tera les  —  

d el aparato y* por otro, por la  formación de cas palíen la ri^L 

áa aa la  su p erficie  superior* que se tensa en forma de arco* BB 

ta  desfavorable formación de bóvedas debe ser evitada con lo s 

20* procedir-Rentoé conocidos por e l heê m de qne la  cubierta siantie^ 

ne plana la  superficie del bloque*

En la  patente alemana BT-8S 2 323 236 se describe e l 

procedimiento de colocar* en la  fabricación de bloquea ractan- 

galares de m aterial esponjado plantificado* debajo de una cu— 

25* b ierta  cñ forma de ^ ¡T rilla  de listo n es o en foraa- de persiana 

bandas permeables a gases dispuestas encima de m aterial esponja 

do en expansión* Por sodio de la  banda permeable a gases se —  

quiere exclu ir e l peligro de la  penetración do la  cubierta en 

la  meada esponjado.
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tiene* sin  embargo, a l inconveniente da que la  cubierta u t i l i  

nada para la  niv^Lación do la  suporfioie del esponjado es en­

suciada por la  mezcla en íocpansión. $Or e llo , l a  patente a le­

mana LT-03  2 16$ 902 prevén que la  banda permeable a gases se 

cabra a  su ves con ana banda de protección impermeable, que -  

debe impedir, qae la  mezcla esponjada humedezca e l  d isp o siti­

vo de nivelación*

Loa procedimientos conocidos descritos más arriba 

tienen e l inconveniente, de que la  banda permeable a gasea es 

10. obstruida, d  menos en parte, por la  mezcla en exr-ansión, de 

manera, que no se asegura ana disipación uniforme del gas de 

reacción que se produce: y  que escapa de la  su p erficie del espon 

jado, sobre todo, después de fin a liz a r  e l proceso de expansión. 

Además, la  u tiliza ció n  de una banda permeable a gases, que se 

13+ desprende del bloque de m aterial esponjado después de su cursa, 

do y  que ce t ir a , representa un encarecimiento indeseado del 

procedimiento. La u tiliza ció n  de una banda de protección adi­

cional impermeable a líqu id as, que so compone por ejemplo de 

papel, escarceo y  complica todavía más e l procedimiento.

20+ EL objeto del presente invente e s , por e llo , un pro

cedimieato perfeccionado para la  fabricación de bloques de ma 

te r ia l esponjado rectangulares y  un dispositivo perfecciona­

do piara la  realización  del procedimiento que hagan posible re 

d ecir a  un mínimo e l desecho de m aterial por medio de un con- 

23,  tr o l Óptimo de la s  dimensiones transversales del bloque de nta 

te r ia l esponjado durante e l  proceso de expansión y  que, a l  —  

mismo tiempo, permitan mejorar la  fabricación por medio de —  

una configuración más se n cilla  y conveniente del d ispositivo.

E l objeto del invento es un procedimiento para la  

30+ fabricación continua de bloques de m aterial esponjado rectan-



guiares en e l que una mésela 3a x%.acclón e^psiéable, m  espe­

c ia l una mésela, de reacción de polinretaao, se  expenda #gbpe 

ana banda de fondo, que se desplana con movimiento de .avance 

y que es soportada. par ana cinta transportadora doacgadiHe y 

en e l que, d:m3nto e l proceso de esponjado, se. coloca sobre la  

superficie del esponjado en expemsMn una banda de cierre.,, al 

mismo tiempo,- que e l  íroeedimiento se. caractcrim  por e l bocho 

de que la  banda, a lo ca d a  sobre la  su perficie está  sometida a 

una fuerza de tracción regulable ejerciendo a s i sobre la  su­

p e rfic ie  del esponjado ascendente una presida rĉ EÚLablc y  por 

e l hacho ds que la  banda se desprende da la  su perficie del ma 

te r ia l esponjado apmximadoaente en e l panto, en a l que f la s li. 

sa e l proceso de ox)?ansÍán, s ic n ^  retirad a la  banda despren­

dida hacia a l d ispositivo de transporte para ser secada a in ­

corporada auevasiaiatc a l procedimiento en Calidad de banda de 

fondo.

La presida ejercid a da forsn regalada por la  banda 

de c ie rre  a  través del ro d illa  de freno 3 y  evaatnalaente e l 

ro d illo  6 sobre la  su p erficie  del m aterial esponjado o sc ila  

entre aprobadam ente 1 y  6, en esp ecial 2 y  4 La pre­

sión necesaria depende de la  receta de la  mésela del m aterial 

esponjado. Las meadas do m aterial esponjado sggr fin id as exi­

gen presiones de la  banda de cierre  menores que la s  mesólas de 

m aterial esponjado espesas. La presión ejercid a por la  banda 

de cierre  4 sobre la  su p erficie de la  meada de m aterial es­

ponjado es transm itida por medio del ro d illo  de freno 3* EL ** 
ro d illo  do freno 3 es accionado por en motor, por ejemplo un 

motor de a c e ite . Reduciendo e l admero de revelaciones del ro­

d illo  3 se tensa la  banda, 4,  que se desplana en e l asnal de 

esponjado con la  misma velocidad de avance que e l bloque de -  

m aterial esponjado, de manera, que aumenta la  presión e je rc í-
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3a  sobra la  su perficie gal m aterial esponjad*

Otra objete del invento es un dispositivo para la  -  

-realización de este procedimiento# compuesto de ana cin ta trena 

portadora % deacandlble, de d ispositivos de mezcla y  do a l i -  

-mentación 13 para la  mezcla de reacción, de bandas la te ra le s  

12 y  12* en calidad da paredes la te ra le s  que 'iim&taa la te ra l­

mente a l bloque de m aterial esponjado rectangular#* de ana ban 

da de fondo colocada sobre la  cin ta  transportadora deaaendible 

y de ana banda de cierre, superior,. a l mismo tiempo#, que e l dia 

10  ̂ positivo se caracteriza  por ana banda 4 contiena# que forma- 

la  banda de cierre  y  la  banda de fondo# por ana. bobina de a l­

macenamiento 1 , por un ro d illo  de freno- 3# por ro d illo s  da —  

gofa $ y 7 daeplasablea en sentido v e rtic a l y  horizontal, por 

un elemento de calefacción 9 y por ro d illa s  de cambio de asn- 

1$. tido 13 y  11 para e l reenvió de la  banda 4*

Los ro d illo s  de guía 5 y  7 y# cveatualaento, e l  ro­

d illo  6, pasee en una longitud máxima equivalente a l ancho de 

eeado del bloque de material esponjado, es d ecir hasta aproxl, 

magamente 2,25 m. Sin embargo, tembián es posible u t iliz a r  ro 

20* ¡Sillos con ana longitud ua 5 a 20% aproximadamente, en espe­

c ia l un 10 a 15%, menor que e l correspondiente ancho del blo­

que* De esta forma resulta posible incrementar o reducir e l 

ancho del bloque en un 5 a 20%, en especial en un 10 a  15%, -  

durante e l proceso de m ansión sin  necesidad de su stitu ir  —  

23* lo s  ro d illo s 5, 6 ó 7*

La banda 4 continua de c ie rre  y de fondo cubre con 

preferencia la  totalidad  d d  ancho de la  su perficie del mate­

r ia l esponjado* La banda superior e c  separada, por medio- del 

ro d illo  de guia 7# de la  su perficie del m aterial esponjado en 

30* un instante ligeramente posterior a l instante en e l  que e l es
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pangado pasa del aerada, plástica a l estado sólido y en el que 

comienza a desprenderse la  mayor cantidad del gM que se far­

sa dorante la  raaccidn* Bate ponto se halla aproximadamente 4 

a 6 s , en especial 2 a 4 m? detrás ael canto en el que la  mes 

3-, cía en expansión alcanza su ntsyor áltum*

La mésela esponjáble del presente invente es  ̂ por -  

cjcm ílc, un esponjad de p o liéter, de p aliáater o de palinreta 

ac*

La cin ta transportadora %  tas& iái puedo se r desceñ­

ida dida en sentido v e rtic a l dómete e l  esponjada* SI ángulo de -  - 

deccmeo con re í acida, a l plano puedo cor hasta 40a, en espe­

c ia l 3 a  4^.

SI procedimiento cegda e l invento y e l dispositivo 

segán e l invento se prestan en especial pam la  iá&ricacidn 

13* de bloques de m aterial esponjado plantificado m ctsn ^ lares*

SI dispositivo segda e l invento se describe en lo  -  

que sigua con d etalle  haciendo referencia a l dibujo*

la  figura 1 representa una vista lateral del disíg, 

altivo segáa e l invento*

8&* Las figuras 2 a S representan secciones del dispo­

sitivo segdn las líneas A-A  ̂ S*B y &*C da la  fi¡gura i*

Rt la  figura 1 se representa una bobina i  desdo la  

que se lleven pasando por e l ro d illo  do freno 3# una banda 4.# 

con preferencia una banda de papel? hasta la  su perficie del 

23* m aterial esponjado en expansión* Batre la  bobina 1 y  e l ro d illo  

de freno 3 se puede disponer eventualmente un dispositivo 2 -  

para recortar lo s  cantos de la  banda 4* SI punto cu e l que la  

banda incide sobre la  superficie d d  m aterial esponjado es %  

terminado por e l primer órgano do mando 3?. regulable en sentí 

30* do v e rtic a l y horizontal. Este punto se hace co in cid ir prefe-
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rentemente coa o l punto do transición antro la  superficie^ '—  

inieialm cnte cóncava dol R aterial esponjado en expansión y  la  

su p erficie  convexa. St Órgano do osado 5 se ^icai^a do que la  

banda 4 entro en contacto con la  su perficie d d  m aterial espo^ 

5* jado, sin  que e l ro d illo  3 ejerga una presión sobre la  mezcla 

expandidle* Detrás dol aguado órgano de mando 7 , regulable -** 

en sentido h crizou tsl y v e r tic a l, ce separa la  banda de cierra 

da la  superficie del bloque de m aterial esponjado# que ha a l­

canzado su altu ra máxima# y  una voz que la  banda ha pasado por 

10* loa ro d illo s de cambio de sentido 8 y 8* pasa por debajo del 

elemento de calefacción 9 pora su secado*

lo s órganos de mando 5 y  7* montados en brazos bas­

culantes, deaplazablea en sentido horizontal, pueden se r redi 

lío s  y/b patines de Realizará esto . Los órganos de mando 5 y  7 

15. pueden sor desplazados en sentido v e rtica l y/u horizontal por 

medio de loo brasas basculantes regulables. De esta  forma so 

puede aju star exactamente e l panto de apoyo do la  banda de *— 

cierró  an e l líquido de reacción y su separación del bloque -  

expandido* El apoyo del órgano de mando 5 se produce ventajo­

so. samante en e l punto en e l que la  lin c a  de superficie in ic ia l-  

mente cóncava del líquido do reacción o del esponjado de roac 

- ción se prolonga en una lín ea convexa* la  posición del órgano 

de mando 7 se detorrina con preferencia do ta l modo# que e l -  

bloque ya posea en altu ra Sin embargo# esta posición

33* paóds ser modificada generalmente dentro de un margen grande.

La banda de c ierre  puede ser separada poco antee o después del 

fin a l de 2a  zoca de la  fase liq u id a d d  m aterial esponjado* Sin 

embargo# también es posible no re tira r  la  banda M ata que se 

han abierto lo s  poros del m aterial esponjado*

30. la  bobina *! puedo cor combinada oventualmente con m
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.dispositivo 2 papa a l carta 3c le e  cantea, qco recorta la te r^ , 

ensate la  bsnda de ciex-re 4* D ela te  del rodHJLo de ^ando 5 se 

puedo prever eventualsente un eleasnto de ea3.efacolón, que c^ 

lie n ta  la  banda 4 antes ée su colocación sobre la  superficie 

3* de la  magcla ^pandible. Entre lea  órganos de mando 3 y 7 so 

puede prever cventualmente, s i  la  Ríesela de reacción le  esdgie 

ra , otro ro d illo  o natía de deslisemionto rc^ lá b le  en sen ti­

da horizontal o v ertica l*

¿demás de lo s  elegantes da calefacción asnales, ca­

jú* paces de secar la  tanda de cierre  separada.durante Cn paso per 

delante de e llo s , so prestan en especial para e llo  la s  in sta­

laciones de calefacción con rayos in frarrojos*

Por medio de lo s rodillos*de cambio de sentido 10 y  

14 se asegura, que la  tanda no se desplace entas de in c id ir  en 

13* la  cin ta  transportadora y se coloque sobre e lla  de forma cen­

trada*

Las bandas de cierre  la te ra le s  42 y 12' ,  compuestas 

por ejemplo *de papel o de bandea de m aterial p lástico  f le x i­

b le s , se unen con la  banda de fondo 4 por medio do tira s  ple*- 

20* godas, por ejemplo do papel* Sin aábargo, la  smión también —  

puede ser realizada por e l hecho de que la s  bandas la tera les  

42 y 12' están ligeramente acodadas lateralm ente situándose 

encima o debajo de loe bordes de la  banda de fondo 4*

El dispositivo según e l invento se puedo ajustar —  

25* sin dificultados especiales a diferentes anchos de bloque* Ba 

ra ello es únicamente necesario desplanar lateralmente los —  

cierres laterales, duendo #1 ancho del bloque de material -es­

ponjado aumenta en más de 28 a 25 can es necesario sustituir -  

los órganos de mando 3 y 7, E&atados en palancas basculantes 

19* desplasablea, por órgpnas de mando correspondientemente más aa

chas. 33. ancho de trabajo dol dispositivo puede sor ampliado



durante e l procese do e^ansión* por ejemplo* de 2 m a aproâ L 

madamonte 2*23 a  a la  necesidad de s u stitu ir  loa d ren es de esta, 

do 3 y  ?  per óran os de mando con^spondientemente más anchos.

La pólicu la de m aterial esponjado que a# h a lla  sobre 

la  banda da c ie rre  retirad a se reparte uniformemente sobre la  

banda y  es sgy delgada# El peso de esta pelícu la  o sc ila  entre 

30 y  130 aprexiiBadaBente y  d elu d e de que la  separación 

de la  banda de cierre  se re a lice  dcspuóa de la  apertura de lo s 

poros o ya entea* es d ecir cuando la  superficie' del m aterial -  

esponjado todavía está  líquida o aem isólida.

La- figu ra  2 representa, una sección, segdn la  lin ea  A** 

A* del dispositivo segdn e l invento# La mezcla de reacción os 

lim itada en este caso por la  banda de fondo 4* por la s  bandas 

la te ra le s  12 y 12* y  por la  banda do cierre  4* El árgano de —  

mando 5 cubre la  totalidad de la  su perficie de la  mezcla de —  

reaccidn en expansión. Las su perficies de apoyo inaplazables 

la te ra le s  del canal de esponjado no están representadas en esta 

figura* igu al que en la  figura 1 .

La figura 3 representa ana sección de una forma de -  

ejecución del invento en la  que se u t iliz a  un ro d illo  de pre­

sión 6 adicional para la  nivelación de la  su p erficie . La figura 

3 representa una sección* eogóa la  lin e a  B*sB, del d isp ositivo.

La figu ra  4 representa una sección* segdn la  lín e a  

&*C* del d ispositivo aegda e l invento. EL bloque de m aterial -  

esponjado ha alcanzado ya en este punto su altura máxima. La -  

banda de cierre  ha sido retirada de la  su p erficie .

Las principales ventajas del procedimiento segdn e l 

invento y del dispositivo segdn e l invento residen en e l hecho 

de que l a  banda 4* que pasa por encima de lo s  órganos de atando 

3 y  7* representa un nuevo d ispositivo de cierre  que es macho 

más sen cillo  que lo s d ispositivos de cierre  conocidos en forma 

de listo n es unidos entro s i  o de listo n es o de elementos de —



desüaaniento colocaáos individualmente. M  presida que actúa 

sobre la  su p erficie  del üsntcrlal esposado puede ser regalada 

coa gran exactitud. Esta regulación se re a lisa  en especial —  

can e l ro d illo  de freso 3 y , cventualmonte, cea e l  ro d illa  —  

adicional 6# Bar lo tanto* la  musa esponjada ascendente se —  

puede expaasionar lib resea te , sin  que se produsca e l  p a lito  

de un colapso del m aterial esponjado debido a  una presida dea 

de arriba excesiva en algunos puntos.

la  banda superior es a tílise d a  tasbién coso banda 

do fondo* lo  que hace que e l procedimiento sea especialmente 

ren table.

la  sincronización entre la  banda superior y e l blo­

que de m aterial esponjado, a si como entro la  velocidad de la  

banda superior y  la  banda de fondo queda establecida por e l — 

Rocho de que la  banda da fondo y  la  banda da cierro  no son —  

Independiantes, sino que estén forjadas por- la  sisma banda. Do 

esta forma se e v ita , que en e l procedimiento ssgén e l invento 

actúen sobro -el m aterial esponjado faeraas de clsallam iento, 

.debidas a l hecho de que las bandas de fondo y  de cierre  se des 

plagan coa.velocidades d istin tas* Botas faereas- de eiaallasúen 

to  puedan dar lugar a una su p erficie  Irregu lar del bloque de 

m aterial esponjado o a grietas*

lo s  bloques do m aterial esponjado fabricados con e l 

d ispositivo aegén a l invento no poseen diferencias da densi­

dad -en sentido v e rtic a l n i en sentido Mr&ssoatal* Da superfi­

c ie  del bloque y la s  poredes la te ra le s  del bloque son planas 

no presentan desigualdades.

Con e l dispositivo segSa e l  invento se pueden fabxl 

c a r , por ejemplo, bloques de sa te ría ! esponjado con usa altu ­

ra  de 1,10 a  1, 2$ m, y con un ancho hasta de 2 , 2$ m+ Sin etábar
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la  a lta ra  da loa bloques da materi^L esponjado no es lia d  

tada por a l procedimiento o por a l d isp ositivo , la  velocidad 

do avance d d  bloque da m aterial esponjado, que dependa en -  

parto da l a  composición química da la  meada expandible, o s- 

e lle  entra 3 y  10 19/hdnato aproximadamente, en especial entre 

5,5 y  8 m/minuto.

N O T A

La Patento de Invención que se s o lic ita  por veinte 

cSoa para EapaHa, do acuerdo con la  vigente Legislación, debê  

10.  ra recaer sobre: "FROCEDirüENTO PARA LA FABRICACION CONTINUA 

DE BLOQUES DE RATERIAL ESPONJADO RB0TAN5ULA3ES Y DISPOSITIVO 

PARA SU RBAMXACIOH", con Prioridad de la  so lic ita d  de Paten­

te  en Alonada n§ P 25 17 664. 1, de fecha 22 de A bril de 1975,  

aegdn la s  características esenciales de la s  siguientes:

15.  R.S 1. V

13. -  Procedimiento para la  fabricación continua de 

bloquea de m aterial esponjado rectangulares y dispositivo pa­

ra su realización , en cuyo procedimiento ana mésela de reac­

ción expandible se esponja sobre ana banda de fondo, qae se -  

20. desplaza con movimiento de avance, y entre bandas de cierre  -  

la te ra le s  y  en e l que se acloca sobre la  su perficie del espon 

jado ascendente una banda de cierre  dorante e l  proceso de ex­

pansión, caracterizado dicho procedimiento por e l hecho de que 

la  banda colocada sobre la  su p erficie es mantenida bajo una -  

25.  fuerza de tracción regulable ejerciendo a s í sobre la  superficie 

del m aterial esponjado ascendente una presión regulable, por 

e l  hecho do que la  banda se separa de la  su perficie del mate­

r ia l  esponjado poco detrás del punto en e l que la  mezcla en — 

expansión alcanza su altu ra máxima y  por le  {hecho de que la  

30. banda se re tira  hacia e l d ispositivo de transporte, donde se
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* seca y  se intreéuee nuevamente en s i  proecdimimtc- en calidad 

de banda de fondo.

2a .-  Sroeedimiento, según la  reivindicación i ,  ca—  

racteriESdo per e l hecha de que la  banda es separada de la  so, 

$ . p e rfic ic  del m aterial esponjado aproximadamente 1 a  6  m, en es 

p ecial 2 a 4 m, detrás del panto en e l que la  mésela de mate­

r ia l  esponjado alcanza su altura másdim.

35. -  Procedimiento, según la  reivindicación 1,  ea—  

raeterizado por e l hecho de que la  banda 4 es retirada de la  

10+ su p erficie  del Moque de m aterial esponjado en na punto poco 

anterior a l instante en e l que e l  m aterial esponjado pasa del 

estado p lástico a l  sólido y en e l que comíanse a desprender -  

la  mayor cantidad del gas que se forma durante la  reacción. ,-

4 3 .- Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1 a 

15+ 3,  caracterizado por e l  hecho de que para la  banda de c ierre

y  la  de fondo 4 se u t iliz a  una banda de papel.

5 3 .- Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1 a 

3,  caracterizado por e l hecho de que para l a  banda de cierre  

y  la  de fondo 4  se  u t iliz a  una lámina de m aterial p lástico .

39 .  63. -  Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1 a 5*

caracterizado por e l hecho de que la  banda de cierre  es pre­

sionada por medio de un ro d illo  de freno 3 con ana presión de 

1 a 6 Kg/ía ,̂ en especial 2 a 4 Eg/m.̂ , sobre la. su perficie del 

m aterial esponjado.

25v 73. -  Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1 a 6 ,

caracterizado por e l hecho de que la  banda de cierre  es calen 

tada antes de su colocación sobre la  mezcla en expansión.

8s . -  Dispositivo para la  realización  del procedin&en 

to según la  reivindicación 1, compuesto de una cin ta transpor- 

30* . tadora, de dispositivos de mezcla y de alimentación para la  -



meada de reacción* de banda# ve rtica le s  en calidad da paya­

das la te ra le s  paya e l cierre la te ra l del bloque de m aterial — 

esponjado rectangular* de ana banda da fondo colocada sobre -  

la  cin ta  transportadora y  de ana banda da cierra# caracteriza;

3# do dicho dispositivo por e l bocho de que la  bañas de fondo y 

la  banda de cierre  forman una banda 4 continua y  uniforme# a l 

mismo tiempo* que la  banda 4* desenrollada de ana bobina (1) 

posa por un ro d illo  de freno (3)* por árganos de mando (5*7) 

regulables en sentido horizontal y  v e rtica l y  por un elemento 

10. do calefacción (9) en. e l qna se seca entes de ser introducida 

nuevamente en e l dispositivo en calidad do banda de fondo 4*

9 S ,- Dispositivo* segda la  reivindicación^*, carac­

terizado por e l hecho de que la  banda de cierre y  de fundo 4 

es de papel o de m aterial p lástico fle x ib le .

1$. lo e .-  Dispositivo* aegdn la s  reivindican enes 8 y 9

caracterizado por e l hecho de que lo s  órganos de mando (5 y  7) 

soportados por palancas basculantes desplasables son interesa 

b iáb les.

113. -  Dispositivo* segda la s  reivindicaciones 8 a 16, 

20. caracterizado por e l hecho- de que lo s  órganos de mando (5 y 7) 

con ro d illo s o patines de deslizam iento.

124. -  D ispositivo, aegda la s reivindicaciones 8 a 11* 

caracterizado por e l hecho do que detrás de loo órganos de man 

do (5 y -7) se prevé, a v itu a lla n te*  a l menos un ro d illo  de —  

23.  presión o patín de deslizamiento (6) adicional.

130.- D ispositivo* según la s  reivindicaciones 8 a 12* 

caracterizado por e l hecho da que la  banda de fondo ce combi­

na con elementos de calefacción adicionales.

144.** Dispositivo* según la s  reivindicaciones 8 a 

30. 13* caracterizado por e l hecho de que delante del ro d illo  de

-  13 -
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5.

10*

15*

sando $ se prevén ^.ementes da calefacción adieionales, que ca 

lientas. la  banda de cierre  4 antes de sa coloaaelón sobra la  

su p erficie  del m aterial esponjado#

15s .-  D ispositivo, seg&i la s  reivin^-Cs^iones 8 a 14$ 

caraaterisado por e l hecho de que lo s  órganos de mando (5 y 7 ) 

son ten anchos como la  banda de c ierre  (4), pero que a lo  su 

me se diseíían unos 15 a 25 cm más cortos que la  banda de ole 

rre  (4 ).

160..- "pROOEDIÍ̂ DnTO PARA LA FABRICACION CONTINUA DE 

BLOQUES DE M S 3 IA I ESmNJADO EECM6ULARES Y DISPOSITIVO PARA 

SU REALIZACION"*

Segán queda aastaneialsaente descrito en la  presente 

memoria que consta de estarce hojas, escritas a  máquina por 

una sola cara y  acompasada de dibujos.
H ^ a ,  M M R - s n
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