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.de cuerpos en bruto ha sido practicado comercialments duran-

El presente invento se relaciona con el vaciado de
cusrpos sespumades de longitud continua a partir de una maz~
cla fluida termofraguable, mis especialmente isocianatos po~
limeros, tales como sspumas de poliuretanoc, pero es andloga-
mente aplicable a otras mezeclas de espuma, termefraguables,

\
expanaionables. El invento se refiere en particular a méjo-
ras en un aparato y en un procedimiento para manuéacturar tal
producto ds sspuma, de graduacidn de densidad e isotropicidad
de células mejoradas.

Los cuerpos plisticos espumados se usan extensamen-
te en la manufactura de artfculos para camas (colchones, al-
mohadas) ., mobiliaric y tapiceria para automdvilismo, aisla-~
misnte térmico y actdstico y semejantes. De modo predeominante
se usan corrientemente mezclas de poliuretano autogassables.
Para muchas de esas aplicaciones no es prictico moldear o =
vaciar la espuma ds poliuretano directamente a su configura~
cifn o forma final, especialments donde sean importantes las
caracter{sticas fisicas de mixima uniformidad de densidad, -
elasticidad y semsjantes. Usualments es mds econdmico y al-
gunas veces es inevitablements necesario desde un punto de -
vista préctico, producir el producto en grandes cuasrpas fun-
didos o tochos de dimensidn modular riormalizada y después -

cortar 8stos sn las secciones de la forma desesada. E1 moldeo

te algln tiempo, tanto en base de un lots o ds formacién de
cuerpes en bruto individuales y mis recientemente en un pro-
cedimiento continuo, en que la mezcla de espuma se dapogita

en un malde mdvil para producir un cuerpo en bruto de lengi-

tud ininterrumpida. Este después se sierra, corta en lonchas,
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stc. a los largos apropiados para la fabricacidn del pro-
ducte final, asi{ como para conveniencia interina da manipulg-
cidn, transporte y almacenaje.

Con el fin de evitar despe#dicios al comvertir el
producto fundido a su forma final, una de las importantes -
consideraciones es la de obtener un cuerpo en bruto, qué tan-
ga una parts supsrior plana o una formaciﬁn minima de crestas
o de configuracién de "hogaza ds pan"; en otras palabras, de-
be ser de una seccidn iransversal loAmﬁg‘préxima posible a la
rectangular. Este afectc de formacifn de "hogaza de pan" es
un resultado caracter{stico de los métodos hasta ahora usados
para producir cuerpos en bruto, Obviamente si existe una sus-
tancial cresta o joroba en la superficie superior del cuer-
po en bruto segln se produce, existird una sigﬁificativa pér-
dida de desperdicio al raspar o cortar sl tocho en longhas -
para obtener superficies planas, paralelas. Puesto que el -
pléstico espumado tiene um valor unitario relativamente alto
y puesto que la produccidn comercial de la espuma importa -
millones de libras anualmente, cualquier pérdida sustancial -
de desperdicios agrava el coste del producto acabado,

Si existen grietas, oguedadss, burbujas, y otras
discontinuidades esn el cuerpo del matariél de sspuma, lo que
también ha constitufdo una dificultad comdn, tiensn gue ra=-
co#tafsa poroionss del blogue de espuma contenisndo éatas, -
produciendo asi ulterior pérdida de despardicio. Adicional-
mente, la formacién celular no isotrdpica en el material en
bruto, afscta a las propiedades fisicas del producto acabada,

de modo que resulta deseable un alto grado de uniformidad en

la forma y tamafo y orientacidn de eje de las células de ss~-
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puma producidas,

Aungue pudisra parecsr ser una solucidn ficil, pa-
ra assgurar un producte universalments uniforms, simplemen-
te el confinar la espuma, qus se estd desarfullando por un
adecuado\medin fijo de moldeo o ds conformacidn, sstoc no se
consigue facilmente en efecto, sn espscial en la pnéctica GLE
mercial corrients, que comprende la produccidn deltanta co=
mo varios millones ds libras Hs producto giensualmente en una
sola Pdbrica. Durants el desarrollo de la espuma, tiepen lu-
gar simulténeamente varias acciones y reacciones y en algu-
nos casos competitivamente. Es decir, existe generacidn ds ur
9as para producir las propisdades celulares espumadas y al
mismo tiempo tiene lugar una reaccién de palimerizacidn, ques
conduce a la gelizacidnm o a.la rigidez de las paredes de las
células para conferir el deseado grado de elasticidad y cues
po sn el producto,

Los intentos anteriores para producir cusrpos en
bruto espumados de uma manera contfnua, gensralmenta com- .
prenden las operacionss de dspositar uma mezela de espuma -
reactiva sebre ura superficie transportadsra inferier, tal
como una banda continua de papel estirada por encima de un
lecho estacionario o un tablero para verter. También se usan
limitaciones laterales para complementar la superficie infe-
rior, formando un molde en forma de U visto en la ssccidn
transversal, de largo extendido, Véasa, por ejempld, la pa-
tente de EE.UU. n?, 3.152.361, Con sl fin de obtener un -
cusrpo en bruto adabado de espuma, de saccién transversal

uniformemente rectangular, ss han aplicado cinturones, de-

lantalses, rodillos alisadoress o "plandores" y seme jantaes, a
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cién de material espumado continuo, fus el as{ llamado pro-

la superficie de la espuma en avance durante su desarrollo.
Pusden verse ejemplos de sllo en las patantas de EE.Uu;’nﬁms.
34123.856, 3,553,300, y 3,655,311, Esto da por ressultadoe una
tendsncia a la densificacidn o compaceidn del producto, par-
ticularmente en su superficie superior, gque es indeseable, y
esta porcidn que no va de acuarde con la eapacificacién; usuag
mante tiesne que recortarse y desscharss.

Para solucionar este problema, se han hecho otros
intsntos para producir material supsrior plano contfnuo sin
limitacidn vertical alguna, usando transportadores laterales
movidos sincronizadamente, complamentando la superficie transr
portadora inferlor y ejerciendo un efscto latsral sobre el
cuarpo de espuma en desarrollo. Algunos de estos sistemas =
son bastants complicados mecdnicamente y son dif{ciles de -
ajustar y mantensr. Uéase, por sjemplo, las patentes de EE. -
UUe ndms. 3.091.811 y 3.719.734 y también las patentes brit§-
nicas ndms. 1,225,968 y 1,235,915,

Potencialmente, lo gue parscfa ser durante algdn

tiempo uno de los desarrollos mds prometsdores en la produc-

sedimiento invertido en que sl elsmento transportador infe=
rior, formando sl fondo del molds mdvil ;n forma de U, aes =
forzado para moverse hacia abajo en relacidn con elementos
laterales horizontalss, durante aquslla porcidn de la marcha,
en que occurre la méxima expansidn. El objetivo deseado sra

el de mantensr la superficie superior de la sspuma sn desa-

rrollo a un nivel horizontal, sustancialmente constante, misn

tras que se dejaba que sl cuerpo de la espuma se sxpansiona-

88 hacia abajo para encontrarse con la porcidn declinante
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del tramo del transportador. Pueden verse ejemplos tipigus

de esta solucidn en las patentes de EE.UU. nimse 3.325,823

y 3.560.,599, Se afirma, que haciendo, que sl fondo del trans-
portador descienda en relacidn con elementos de pared late-
rales, existe una reduccidn de la restriccidn friccional en
la cara intermedia del material ds espuma y los elementﬁs -
transportadores laterales y se afirmaba, gus astc,reduCiria
la tendencia a formar un radic relativaments grande an el -
cuerpe en bruto en la interseccidén de las superficies late-
ral y superior. Desafortudadamente esta solucidn anterior no
ha producide ninguna solucidn préctica para la cuenta, tanto
de problemas tecnoldgicos, como econdmicos,- con las propusge
tas anticipadas. Como resultado, la industria se ha vuslto h
hacia aquellos sistemas mecanicamente mis complejos ds inten-
tar procurar diabosicicnes slevadoras laterales para la espu-
ma -en desarrollo, como por sjemplo aquellos mostrados en la
patente de -EE.UU. nf. 3,719,734 y las patsntes briténicas -
arriba mencionadas. No sélo hay all{ un gasto sustancial de
equipos, y de conservacifn adicional comprendida, gino que
también tiene gue haber una disposicidn a aceptar un compro-
miso en la calidad del producto obtenido. Por sjemplo, as{ -
llamadas "grietas minlsculas" pusden resultar crfticas, for-
zando g ué operador a recurrir a composiciones de mazﬁla, gue
ne ssan tan favorables desdes el punto ds vista de la elasti-
cidad de la espuma, resistencia al desploms, propiedades tér-
micas o densidad uniforme. Existe la ulterior desventaja de

gus en una instalacidn dada no existe mucha latitud o flexi-

bilidad para el uso de diferantas'composiciones de mezcla de

espuma, regimenes de produccidn o condiciones de funciona-
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misnto ambiental, respecto a aguellas, para las que fue dise~
fado especificamente el equipo.

Otra 4rea de dificultad, que se encuentra en los
sistemas anteriorses ha sido la de evitar el lavado ds retro-
ceso a corte imferior de la sspuma en desarrollec sobre el ta-
blerc de vertido. Esta problema sa presenta en parte porldia-
tribucifn irreqular en la mezcla de espuma en avance, de por—
ciones de "edad" sustancialmente difersnte; ss decir, porcio-
nes de la mezcla liguida depositadas sobre el transportador-
en tiempos materialments diferentes. La manera usual de deposi
tar %a mezcla sobre el transportador en movimisnto, consiste
en atravesar un cabezal mezclador hacia atrds y hacia adelan-
te, por la anchura del transportador, estableciendo un camino
en zig-zag de la mezcla sobre la banda transportadora sn avan-
ce. Si el f8gimen de travesfa del cabezal mesclador no se -
coordina apropiadamente con sl régimen de paso de la mezcla
l1fquida, la velocidad del transportador y el paso del table-
roin das vertido debajo del cabezal mezclador, pusds nriginarQ
ss sustancial desviacifn del promedio de edad de la mezela 1{-
quida en cualquier saccidn transversal practicada a lo largo-
del tablere vertedor, corrients abajo respescto al cabezal mez-
clador. Se cresan problemas adicionales po; las porcionss ds
lé mezcla qﬁe han comenzado a espumar, flotando hacia atrds
contra la direccidn de la marcha del transportador, mientras-
gue porciocnes no rsaccionadas {(no espumantes) del 1{quido, se
trasladan hacia adelante y, se mezclan con otéaa porciones co-
rrients abajo, en gue ya ha progresads mucho mds la reaccidn

espumadora.

Hablando en gensral, sl invento procura un aparato y




10

i5

20

25

30

un método para producir material en bruto plédstico espuma=
do, que permitizd una flexibilidad de pardmetros operatives,
no procurada por desarrollos anteriores en esta técnica.

El concepto inventivo se dirige a hacer posible, -
en condi?ionss practicas ds produccién a gran escala, lg-~
consecucidn ds una serie de condiciones operatigag, gue son
ajustables para congeguir la elevacidn de caracterfsticas de
cualquier composicidn seleccionada de mezcla de espuma, por
lo que se mantiens un cusrpo o fondo de liquido y mezcla semi
l1iquida en un estado de equilibrio hidrostitico entre el ca-
bezal mezclador y el punto, en gue ocurre finalmente la Geli-
zacidn.

Este resultado se obtiens por un aparato, que in-
corpora medios para el ajusts, tal como se discutird mds pls-
naments al presente, tales como para cualquisr juego dado de
condicionss operativas (es decir, compesicidn de la mezcla,
caudal de paso, tamafio del cusrps en bruto, forma, condicidén
de tempsratura del components, stc) sl molde an movimiento
pueds ajustarse para procurar un recipiente para la mezcla
de espuma, cuya configuracidn a lo largo del molds formado
por el transportador en avance, se aproxima mucho a la ima-
gen de sspejo invertida del perfil de slevacién de la mezcla
de sspuma, ssleccionada bajo las condicionss operativas da-
das. Es otra caracter{stica del invento, que los cambios en
la caonfiguracién del molds procurador por el transportador,
pusden ser introducidos sin interrupcidn de la producciﬁn
haciendo cambios pequefios, pero razonables de incremento, tan
to en la formulacién como en el aparate. Los cambios en la

formulacidn pueden controlarss por un sistesma tal como el -
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transversalmente, son también selectivamente ajustables.

descrito en la antes mencionada patents de EE.UU, n2. =
3,685.311, mientras que los medios para afacéuar al-ajmste
fisico del aparato para compensar tales variacionas, as'el.
objeto de este invento. bnécticamenta ésto se congigus por un
aparato y un procedimiento para hacer uno o varios ajustes,
gue incluysn caracteristicamentes |

a) Procurar un tablero de vertido, incluyando sec-
cionas de corriente arriba, intermedias y corrients abajo, =~
denominado este dltimo a continuacidn la porcidn de "tablero

de surf" por conveniencia de nomenclater, Estas varias ssc~

ciones son ajustablemente inclinables en relacidn con els=

mentos laterales complementarics de un molde mdvil en forma de .

U, para procurar un camina, gque desciende en diferentes gra-
dos o declives en la direccién de la marcha de la sspuma., =~
También se han incorporado medios para aumsntar y disminuir
la longitud del tablero de surf y cambiar su contorno de au-
perficie; y

b) Produrar medios de presa o esclusa, gue Se ex-
tisnden a través del tablsro de vertido en posiciones selec-
tivamente ajustables corriente arriba réispecto al tablero de

surf, cuya altura y configuracién, tanto longitudinal como

Las nuevas peculiaridades caracter{sticas racién
mencionadas, se usan prefsrentemente en combinacién, pero 8s
obtendrén algunos beneficios del invente por su uso indi-
vidual, como resultard evidente poateriormente. Otras posi-
bilidades convencionales da ajuste incluyen la velocidad dsl

transportador, culocacién longitudinalty vertical del cabe=

zal mezclador y régimen de traves{a del cabezal mezclador,
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El invento se ilustrard més especificamente ha-
ciendo referencia a los dibujos adjuntos, aﬁ que:

La fig., 1, 88 una vista lateral sn alzada de un -
sistema transportadorrpara la produccidn continua de cuer-
pos en bFuto de espuma de poliuretano;

La fig. 2, es una vista en planta superior dé una
porcién del aparato, mostrads en la fige 1;. l

La figs. 3, es una vista en seccidn transversal,. -
tomada ssgln la lfnsa 3-3 de la fig. 2}

La fig. 4, ss un dibujo esgquemitico mostrande la
relacidn mutua entre la curva de elevacidn caracter{stica de
una mezclg tipica de espuma de poliuretano y corresponéien-
tes posiciones dsl aparato, en gue se encuentren las carac~
ter{sticas de la espuma en slsvacidn;

La fig. 5, 8s una vista sasccional transversal au-
mentada, ilustrandoc esquemiticaments una porcidn del tablero
vertedor con espuma slevandose sobre el mismo;

La fig. 6, s8s una vista en perspectiva de umna uni-
dad de tablerc vertedor integrada;

Las figs. 7 y 8 son vistas seccicnales, en alzado
lateral, de disposiciones modificadas de tablsro vartedor,
dtiles en el aparato.

Las figs. 9 a 12, son secciones transversales re-
presentativas del cuerpo en bruto con tipicas imperfeccio-
nes, que se sncontraban en los métodos de produccidn ante-
riores.

El aparato, en la fig. 1 de los dibujos, ilustra

una manaera para incorporar el concepte inventive en una mé&-

quina préctica.
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El cabezal mezclador 10 estd adecuadaments suspen-
dido del puente 12 para psrmitirle gque se musva hacia atréa
y hacia adelantes a través de la anchura de la linea formado-
ra del cuerpoc en brute, por cualguier medic adecuado de fuer-
za (no ilustrado). Se entresgan componentes l{quidos des la ~
mezela ds espuma; a presidn, al cabezal mezclador 10, altra-
vés de mangusras flexibles 14, y la giezcla lf{guida se distri-~
buye por la sspita vertedora 16 del cabezal, Medios para pro-
porcionar y mezcle previaments los componsntes miltiples de
una t{pica mezcla comercial de poliuretano, se deseriben en
la antes mencionada patente de EE.UU. nlmeroc 3.655.,31l. La
espita 16 entrega una corriente de la mezcla sohre ura banda
de papel de avance continuo {(descrita m§s datalladamante aba~-
Jo) gue ss hacs viajar sobre un tablero compuesto, de verti~
do, indiuadd gensralmente en 18, cuya sanci§n-cnrriente arri-
ba procura una supefficia plana 20 por debajo del cabezal =
~mezglador 10, que conduce a una seccidn intermsdia 22 contor-
neada, Esta dltima seccidn conduce, a su vez, a la seccifn -
24 de "tablero ds surf", a la que se ha hecho referencia arri
’ba, dispuesta por una ;orciﬁn del tramec de un transportador
26 sin fin, Un transportador principal 28 consistents en una
correq sim fin o series ds planchas tran;varaales, se dispo-
ne para procurar un tramo sustancialmente horizontal, que se
extiende desde el extrems inferior del tablero ds surf 24 a
un transportador 30 de transporte de salida y/o de almacena-
Jjes Transportadores laterales 34, transportando cada una una

banda continua de papel o similar material en hojas 38, sse

disponen verticalmente an los bordes latsrales del tablero de

surf y del transportador principal. Un tdnel 39 del tipo con~
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"deja desarrollar. Los costados o ramas del molde en forma de

vencional sncierra la lfnea del cuerpo en bruto a través de

una gran parte de la zona, en que se dasarrolla sl cusrpo en

bruto.

Las distintas secciones ds tablere verteder y trans

portador, que acaban de describirse, procuran una superficis
i
soportadora inferior, que farma parte de un molde mévil en

forma de U, en.ogue se vacia sl cuerpe en brutoc aspumado y ss

U estan previstaos en el extremo corriente arriba del aparato
por un par de carriles laterales 32, gus flanquean latsral=-
mente la porcién 22 corrisnts arriba del tablero vertedor. -
Log transportadores 34 sirven como cantinuaciones de los ca-
rriles lateralss 32, El material 36 en hoja es arrastrado por
sncima del respective tablero vertedor y superficies del -
transportador principal y se disponsn bandas 38 similarss z
lo largo ds transportadores laterales spusstos 34, para for-
mar el molde mdvil, en forma de U, por el qus el producto -
espumado es transportado actualmente hasta qus se desarrolle.
Camo se observa més especi{ficamente en la fig., 2, la banda
36, Que forma el elemsnto dsl fondo dsl moldg, gsté'plagada
marginalmente hacia arriba por los carriles 32 segdn se va
alimentando al salir de su rollo de sugiinistro sobre el ta-
blero vertedor y as{ forma una artesa de poca prufundidad en
la rsgidn, snique se deposita primeramente la mezcla liquida
por el cabezal mezclador 10, Estos mérgenes plegados se sn~
cuentran con las hojas laterales‘SG en la regidén de la por-
cidn. intermedia 22 del tablero ve®tedor y se ponen en con-

tacto de cara con cara con hojas laterazles 36 qus, después

de elloc, sirven como paredes laterales méviles del molde pa-




10

15

20

25

30

irz« LRI Ty
L P

ra el cusrpo en bruto,

El producto es entregado al transportador 30 para
la extraccidn en forma continua, come un blogue gensralmente
rectangular, que se sierra a largos apropiados para subsi-
guiente fabricacidn an productos acabados. Antes de asto, =
puedan desprenderse del material en bruto las bandas dei fon-
da y laterales 36, 38,

Haciendo ahora referencia més especificaments a la
ilustracidn esquemédtica en la fig, 4, se hace una ipscripeidn
del perfil caracterfstico de levantamiento de una mezcla se-
leccionada de espuma de poliurstano contra un sje de tiempo
y se hacs una comparacidn directa de ello con las posiciones
longitudinales en la linea de espuma mostrada esquamiticamsn-
te por debajo de la inscripcién, El aje vertical significa
el levantamiento ds la espuma, mientras gque el eje horizon-
tal del sistema indica sl tiempo de levantamiento. Como se ha
discutido arriba, la hoja del fondo 36 es atraida por snci~-
ma de la supsrficie contorneada de la seccién del tablero ver
tedor de la linea del cuerpo en bruto y la mezcla fluida de
resina de deposita sobre esta hoja deade la espita 16. Esto
‘corresponds al tiempo cero en la inscrip?ién del levantamien-
to de la espuma. En estse punto, la supsrficie 20 del tablero

perdedor estid dispuesta tipicamente en un pequefic 4ngulo de

declinacién respscto a la horizontal, comunments desds 22 a 4

que ayuda a impedir el retroceso de flotacidn de la espuma,
qus se esti desarrallando contra la marcha del transportador.
Segdn va transporténdose hacia adelante la mezcla liguida so~

bre la seccidén intermedia 22 del tablero vertsdor, la reae~

o0 -
(S
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cidn que tiens lugar dentro de la mezcla hace que ogurra una
transicidn desde un sistema de fass totalmente 1fguida a un
sistema mixto de ligquido-gas. Este cambio de fase es ficil-
mente observable y se hace mencidn al mismo cenvencionalmen-
te como la "linsa de crema" aunque en efecto usuélmante sg-
rd una zgna-més que una linea claramente definida de demar-
cacién. Se ha encontrado que ss importante estabilizar la po-
sicign de ssta linea de crema longitudinalmente respscto al
tablero vertedor, ya que de otro modo existird una tendencia
a la formacidn de oguedades u otras discontinuidades en al
cuerpo de la espuma finalmente desarrollada. Dependisndo del
métoda de colocacidn de la mezcla fluida y de su distribucidn
se desarrollard una accidn de ondas en la masa de lfguido =~
depositadassobre el tablero vertedor, gque dard lugar a una
linea de crema apenas definida, que conduce a acanalamiento
o corte inferior selectivo, en que liguido no reaccionado, sg
intercala con la espuma, que llega sobre el tablero de surf.
Con el fin de dar mejor control de posicién y for-
ma de la linea de crema, sl invento incluye la provisidn de
formacionses represadoras o presas en la seccidn intermedia
22 del tablero vertedor. En la ilustracidn particular en la
fig. 5, ss ilustra una esclusa 41 de miltiples etapas, cuyo
contorno, longitud y altura dependsrdn de las condiciones
operativas, tales como régimen de caudal de paso, velosidad
del transportador, &ngulo del tablero vertedor y gomposicién
particular de la mezcla. Posteriormente se discutird mds so-

bre este tema.

Con la iniciacidn del passamiento, como se sviden=-

cia por la aparicién de la linsa de crema, comienza a expan=
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Este declive pueds ser relativamente constants como en la -

dio, se mantiens en la masa de espuma en desarrollo una con-
dicidn hidrostdticamente equilibrada spobre la configuracidn

dal tablero vertedor-tablerg de surf enita 8l punto B y. has-

sionarse significativamente el velumen de la mezcla ligquida.
Esta condicidn en expansién se -representa por el declive in-
crementado en sl perfil-de la curva de lsvantamianto de @s-
puma y cortinua hasta que la mezcla resulte suficisntemente

gelizada o polimerizada para ser por lo menos auto-soportante.

linea .de trazo completo seglin sae ilustra o puads sar curvi-
1ingo, como en la ilustracidn de la linea punteada. Con sl -
fin de acomodar ests incresmento volumétrico, la seccidn 24

de tablero de surf del tablero verteder se bascula hacia aba-
Jjo desde la horizontal en wun angulo aumentado y tambidn pus-
de incluirse provisidn para modificar su contornec, de.modo.

gue el molde, definido por la seccidn 24 y las paredes late~
rales, aumenta en proporcidn directa al incremento del volu=
men de espuma, sasgin va progresando a través de sata ssccidn
del transportador. Asi, la superficie superior ds la.espuma
os mantenida sustancialmente horizontal desde el punto de pa-
so superior B, justamente corriente abajo de la esclusa 41,

a través del resto del recorride de la espuma. Por ests. me-

ta gue ogurra la galizacién, y la sspuma simplementse gstd -
situada en el molds previsto para ella.. En tal condicidn, no
existe necasidad de que tenga lugar.un flujo em la sspuma Bn
desarrollo desde una seccidn o regidn. del cuerpc. ds’ espuma ~
hacia alguna ptra seccidn o regidn, que se haya vaciado -

temporalmante..Tal vaciado ss causado usualmente por adhe- -

raencia ds la espuma a las bandas 38 laterales bajo condicio-
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nes, en que la declinacidén del tablerc de surf 24 produce un
cambio de voldmen de molde, que no es igual al cambio,, que -
tiene lugar sn sl misme cuerpo de espuma en puntos corrsspon-
dientes a lo largo del transportador. Esta situacign preva~
lecerd en cualguier condicidn operativa distinta a aguella
condiciﬁh Gnica en un sistema de disefio fijo. Aquslla condi-
cidn dnica, naturalmente se determimard por todasllas'varia-
bles comprendidas, incluyendo composicifin de polimerc, tem-
peraturas, grados de paso ds caudal en sl cabezal mezclader,
velocidad de transportador, larges y dngulos de paso fisiéoa
de la cdnfigurécién dsl tablero vertedor~-tablsrc de surf y.
tamafio del cusrpo en bruto.

Puesto que cada jusgo particular de condicionss
operativas produciri diferentes condiciones instanténaés en
la espuma en desarrollo, en sl periddo entre la colocacidn..-
inicial y la geiizacién final, las configuracicnes del ta-
blero vertedor y del tablerc ds surf ftendrdn gue hacerse ajus-
tables, si ss qus debe conseguirse asta condicidn hidrostéb
ticaments esquilibrada. £l presente invento se-dirige més -
particularmente a medios pricticos pargbonssguir ssto.

' Haciendo referencia de nuavaré las figse 1 vy 2, 8l
Angulec de declinacign en la seccidn inicial del tablerﬁ ver-
tedor, sn sl punto de colocacidn de la mezcla fluida, se -
ajustsa por medios adecuados elevadores 44, 46 en los sxtre-
mos posterior y delantsro de una plataforma 4B, sobres la =
que dg® soportan las secciones 20, 22 corriente arriba e in-
termedia del tablsro vertedor. Tipicamente este dhgulo es de

alredsdor de 22 a 42 respecto a la horizental, pero pusde -

variar desde unos pocos grados naegativos hasta llegar a 72
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positivos. El terminal o porcifn 24 del tablero de surf del
tablero vertador ss forma por un transportador de correa sin
fin, qus ge arrastra por encima de una series de rodillos 50,
52, 54 y 86. El rodillo 50 sitda el extremoc superior del ta~-
blero de surf en lugar inmediatamente contiguo al puntoc de =
paso por encima, correspondiente al punto B en las figs; 4 y.;,
al final de la porcidn 22 intermedia del tablero vertedor, -
mientras quse al rodille 52 determina sl extrsmo inferior del
tablero de surf 24. Se observard gue el rodillo 50 sst§ apo~
yado girateriamsnte sobre la platéforma 48, mientras que el
rodillo 52 estd apoyado giratoriamente sobre el bastidor dsl
transportador principal 28, Una plataforma 51 telescdpica, -
forma puents sobre la distancia entre los rodillos 50 y 52
y estd sujeta pivotalmenta en sus extremos opuestos a miambro?
de bastidor para procurar soporte a la correa transportadora.
26. As{, 8l &ngulo de declinacifn dsl tablero de surf 24 pue-
de eer variadc subiendo o bajando la plataforma 48, misntras
gue la lomgitud del tablero de surf 24 pusde varlarse movien-
do el transportador principal 28 acercéndoas o alejéndoss .ds
la primera porcién del aparato. Por esta razdén, sl transpor-
tador principal 28 ssti soportado sobrs rodillos 60 y un ga-
to de tornillo 62 asté interpuesto antr; el bastidor del -
transportador y sl soporte de la plataforma del tablero vaer-
tedor. E1 rodillo 56 ess un rodillo rscepfor para alojar in=-.
cfementus o disminuciones en la longitud del tablero de surf
24, misntras que el rodillo 58 sirve como rodillo impulsor .
para conferir movimiento de avance a la corresa transportado-

ra desde una fuente impulsora 59. Esta (ltima se usa tambidn

para suministrar energfa impulsora al transportader principal
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28 por medio de un pifin 29, incluyendo la conexidn impulso-
ra una trensmisidn por 4rbol y diferencial 61 para mantener
la banda del fondo 36 sincronizada con la. marcha de las ban-
das laterales 38 cuando sl gato.ds tornillo 62 es accionados
8i el coptnrnu del tablero de surf debe ser tambidn ajustable
la plataforma 51 se compons de secciones articulables y:se
usan para ajustar sl contorno un adecuado martina%a 83 acpio-
nado por fluido o algo equivalente,

En adicidn sl control procuradc en la configura-
eidn del tablerc vertsdor, corriente abajo.del punto ds paso
por encima B, existen esclusas represadoras corriente arriba
de este punto. Como ss ilustra sn las figs. 1 y 2, las esclu-
sas 40, 42 consisten en losas dispuestas transversalmenta -
respecto al tramsportador en la seccidn intermedia 22 del -
tablero vertedor. Estas esclusas estdn montadas ajustable-
mente sobre esta seccidn del tablero vertedor, de modo que -
puadan moverse individual o simulténeamente corriente arriba
o corriente abajo y fijarse en posicidn sslecta. El montajs.
de estas ssclusas sobre el tablero, tambifn permite cambiar
sy slavacidn porrencima del tablsro vertedor. La banda del -
fondo 36 es estirada por encima de las esclusas, formande di-
guss @spaciados con una ligera depresidn entre sllos. . -

Uno de los principales problemas, con los gue se
enfrenta el operador ds una lfnea continua de cuerpo sn bru=
to de espuma, ss coordinar las numsrosas variables, qus se.
le enfrentan para obtener un producto satisfatorio. Cambios
sn la composicidn quimica de la mezcla, por ejemplo, para -

eliminar resqusbraduras en sl cuerpo en brute o para tratar

de mejorar las caracteristicas de la parte superior plana -
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pusden dar por resultado el causar que la posicidn natural
de la linea de crema se traslade tan radicalﬁenta, que pase
mfs alld dsl punto de pasoc. Mezcla 1{quida de diferente edad
de otra mezcla circundants mds madura, existir§ entonces so-
bre la geccifn de tablero de surf dsl tablsro vertsdor.

El resultante productc de aspuma tendrd una densi-
dad no uniforme y se detsriord seme jantemente la isotropici-
dad de la estructura celular. Esta dificultad para sostenar
la linea de crema sn posicién apropiada, puede vencerse am—
pliamente, si no es por completo, por la proviaién de una o
varias esclusas., £n bajos regfmenss de paso ds caudal, dsl
orden de 100-200 libras por minuto, y a lentas velocidades
de transportador, una sola ssclusa puede ser suficiente para
satabilizar la linea de crema respecto a variaciones razona-
bles en factores, tales como composicién de mezcla, tempera-
tura de componente y regimenes de travesf{a de la cabeza mez-
cladora. Generalmente, sin embargo, una ssrie de por lo menos
dos ssclusas se ha sncontrado qua es mas satisfactoria. Con
tal disposicidn la primera ssclusa actla a modo de un "rom-
peolas" amortiguando el efscto lavador oscilatorin produci-
do porkal-Vaiuén del cabezal mezclador al entrsgar la mezecla
l{quida. La disipacidn de la accidn de onda, procurada por
la primera esclusa, sntonces se suplemsnta por la siguienta
esclusa, que ayuda a retsner temporalmente un charco de 1{~
quido entre las esclusas. Pussto que existe alguna suave -
agitacidn o accidn mezcladora conferida al 1iquido en sl -
charco, dabido al efecto de tiro de la banda de'fando 36, sl

incremento de mezcla momentdneamente atrapada, resulta més

hamogéneo en términos de promedio de edad. Ademds, la tendsn-
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‘que uma seagunda elevacidn en la essclusa gsirve ‘para impedir -

cia de la espuma, que se desarrolla en este punto, a retro-
cedar flotando hacia :la cabeza mezcladora se restrings, -
siendo este un problema que. se encuentra si se necasita un
bajo &ngulo de paso (par debajo ds 39). del tablere vertedor.,-
La presencia de una ssgunda asclusa éorriente abajo, ss. na-
Cesita generalmente a regimenes de produccidn de 200-680 i~
bras/minuto y a mds slevados &ngulos de paso de tablero ver-
tedor (por encima de 32) para restringir qus la espuma fluya
pasando del punts de péso,hasta que haya envejecido.y expan-
sionado suficientemante para estar preparada para sntregarss
a la seccign de tablerc de surf.

En la préctica efectiva, el cambic de fase inicial
en la mezcla, que produce el fendmeno de 1f{nea ds crema, -
aparscerd como una banda o zona de anchura sustancial, de -
tanto como uno o dos piss de longitud, por sjemplo,. dependien
do ds la formulacidn de la mezcla, velocidad del transporta-
dor, ete. En condiciones opsrativas tipicas, se hacs ajuste
para hacer qus esta lfnea o zona de crema se montasa a caba-
llo sobre una elevacidn inicial de la gsclusa compuesta 41 -
tal como se ilustra esquematicaments en la Pig. 5, mientras-
gue la espuma aen desarrolloc se deslics béjando por el tabls-
ro de surf. La ssgunda alevacidn liberaréd la espuma gradual-
mente segiin se expansiona y se forma una suficiente .cabeza po
encima de la esclusa. Por colocacidn longitudinal de su es=
clusa y ajuste de su altura, sl importe de la cabeza hidros-

tética, que tiene gue desarrollarse por la eepuma antes de .-

que pass el punto de paso, pusde controlarse para dar la apro+

piada regulacidn de tiempo respecto a la configuracidn de -
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levantamiento, qus se desde que tenga lugar sobre la subsi-

guisnte saccién 24 de tablsro de surf. Cuando se ajustan apro
piadaments todas las condicionss, se svidenciaz una indica-
cidn visual de esto por el hecho de que el nivel ds la. super-
ficie sgperiur de la espuma permanece virtualmente plano y a
nivel o paralelo al transportador principal, desde sl tiampo
en que abandana el punto de pasc B hasta sl finai del trans-
portadar,

Para muchas aplicaciones pnécticaa, as conveniante
emplear una seccidén 70 de tablero vertedor teniendo elsmantos
de esclusa formados integralmente en su superficie superior,
tal como la unidad mostrada en la fig. 6, de una losa de ma-
terial de sspuma rigida moldsada para procurar una porcidn
72 plana corriente arriba, que conduce a un primer slevador
74, un escaldn 76, un segunda elevador 78 y una porcidn ter-
minal 80.

Esta unidad, cuando se coloca scbre la plataforma
48, (fig. 1) y si se ha previsto su traslado hacia delante o
hacla atrds a lo largo del sje del tramsportador, pueds das~
tinarse para satisfacer a una Pamilia de férmulas ds mezclas
y regimenes de produccidn para cubrir la mayoria de los obje-
tivos de densidad y elasticidad de la espuma. Tal unidad pro-
cura el ajuste de la distancia entre el punte P vartedor aubje
la superficis 72 y la primera esclusa 74 para adaptar la por-
cibén corrients arriba del tablero vertedor para levantar cam-
bios de perfil o cambios ds paso de caudal, por ejemploe. Aun-
que este también cambiard la posicién relativa de la segunda

esclusa 78, y la posiciﬁn de paso del punto vertedor, pueds

conseguirse operacidn satisfactoria por saleccidn apropiada
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de la altura y del espaciamisnto des las ssclusas, especial=-
mente si se hace la corrslacidn des la distancia desde larpo-
sicidn de pasc B a la seccidn 24 de tablero de surf trasla-
dando una o ambas unidades 70 y sl cabezal mezclador 10, Para
composiciones de espuma flexible de los alcances comunes co=-
merciales de densidad, por ejsmplo, o desde alrsdedor ds 1,2
a més de 1,8 libras por pie clbico, una altura ds e@sclusa de
alrededor de 1% pulgadas para cada ssclusa y un espacio de -
alredsdor de 2 pies entre sllas, proporciona excelente contro
para capacidades de linsa ds hasta 600 libras por minuto de
producto espumada.

8e obtienes ulterior refinamiento del comtrol de la
configuracién del tablero vertedor superponiendo un ndmers ds
planchas de espuma o su esguivalents, como se ilustra en la fi
7. La seccifn 90 compussta del tablero vertedor, allf ilus-.
trada, consiste en una capa de base 92 y en capas superpuss-
tas 94, 96 cada una ds longitud mas corta que la otra para -
procurar una configuracidn escalonada. Perno y tuerca u otro
medio de apriete 98, pasando a través de las hendiduras 100,

102 en las respsctivas capas, permiten ajuste longitudinal de

!

las capas en relacién mutua permitiendo por slla que se modi-

fique el espacioc entrs las esclusas 104,\1063 )
Se ilustra otra alternativa por la unidad 110 de la
fige 8 en que una base 112 tisne seccionss hinéhablas 114, =
116 superpuestas a ella. Conductos 118, 120 conducen a los
interiores de las respectivas secciones para comunicacidn can
una fuente de presidn de fluido, que puede ser regulada para

dar ®c® mas o menos inflacifn a las secciones. Para procurar

algdn ajuste o espaciamiento da esclusa, cada ssccidn 114, -

O
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‘de tablero de surf comg/medio ulterior para procurar una mis

116 se divide an compartimientos, cada uno de las cuales ss
comunica a travds de un respectivo conducto 118 ¢ 120 a la -
fuente de presién de fluido y, por lo tanto, puede hincharse
individualmente.

Es usualmente deseable inclinar sus caras de esclu+

\

sa en la direccién del movimiento para adaptarse mis pfoxi-
mamente al contorno adoptado por la banda 36 dallfondo, cuan-
do se coloca encima de la superficis del tablero vertador.
Similarmente eﬁ 8l extremo de arrastre de la seccidn integra-
da del tablero vertedor, ésta estd sstfechada para formar un
transicidn suave, mis gradual hacia la seccidn de tablerc de
surf. Una solapa 122 (fig. 8) de pldstico flexible en hoja o
de tela, también puede asegurarss a la cola de la unidad pa-
ra ponerse sncima de la bmcha entre esta seccidn y la porcids
un

suave transicidn en este punta,

Soluciones anteriores al moldso continuo de cuer-
pgs en brhto, en gue sl producto tiens una seccidn transver-
sal lo mds rectangular posible y todavfa tiene estructura ce-
lular isotrépica adecuada para cumplir con las eapecificacio-
nes fisicas de uso final, coms se ha mencionado antsriormen-
te, han sido dirigidas primariamente a modos de manipulacidn
o de mover corpdreamente la espuma, que se sstd levantando
para forzarla ffsicamente a adoptar uma forma particular. No
sﬁlo el aparato necesario para este ha sido mecanicamente -
complejo y costoso de aloja#, construir y mantener, sino que
los objetivos de la deseada configuracidn del cuerpo en bru-

to y de sus propledades se obtisnen inadecuadamente. Por con+

traste, este invento va dirigido a eliminar, en la extensidn
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‘demuestra por experiencia préctica deducida de funcionamisn-

posible, las restricciones fisicas de maoldso impusstas a la
misma espuma, gue se levanta, basindose casi exclusivamente
en la gravedad. Esto se hace procuranda una.configuracién de
molde, que pueds ser hacha a medida de las caracteristicas
de levantamiento de la mezcla pol{mera selsccianada mientras
estd funcionanda el aparato. As{ ss ha previsto la habilidad
de un operador de una linea de cusrpos sn bruta para congs=~
guir rdpidamente un estado de equilibrio entre el incremento
de volumen, que oourrs Bn la mezcla y sl volumen del molde -
en, cualquier seccidn transversal dada a travds del cusrpo ef
bruto, gue se estd desarrollando. £s decir, la espuma que -
se estd desarrollandc no ss obligada en si a trabajar, bien
sea en paneles mdvilas soportados eldsticamente, delantales,
transportadores, etc. para acomodar la expansién, o en por-
ciones en desplazamiento del cuerpoc de espuma para rellenar
las oquedades dejadas en otras porcionss, que se desarrollan
a causa de la falta de coincidencia ds volumsn de asspuma na-
tural, no restringido y volumen del molde, sn sl momento en
que tal incremento de espuma reside esn aguella seccidn dal
molde. Esta es la condicidn hidrastéticamante gguilibrada

de la gque ss ha habladse anteriocrmente.

La evidsncia fisica de la afi&acia del invento se

to esxperimental, Los problemas con las configuracicnss qa--
la forma y del cuerpo en brutc, son corregibles por el smpled
del invento y sin interrupcién de la 1f{nea de produccidn. -
Por sjemplo, la formacidn de un cuerpo en brutao, teniendo =

ura ssccidn transversal tal como la representada en la fig. -

9, se debe comunmsnte a una inclinacifn demasiado grande de
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la ssccidn de tablero de surf del tablero, vertsdor, Tal con-
figuracién de superficie supsrior ondulada, serd observable
en la aspgma segdn pasa por encima del tablers de surf, =
cuando estd todavia en un estado semi-fluido. Puede hacerss
cnrracc%én rebajando incrementalmente la plataforma del ta-
blero vertedor, como por sjemplo por medio de los gatné.44,
46, visibles en la fige. 1, para disminuir la inéiinaciﬁn del
tablero de surf 24. La velocidad dal transportador ss otro -
parémetro, que puede ser manipulado para hacer mds lento sl
progreso de la espuma y llavar aa£ el volumen de le espuma

an desarrollo al equilibrio con 8l volumen.dsl molde; sin -
embargo, sl cambio de velocidad del transportador sdle, no
puede usarse para rectificar completamente la situacidn, ~ .
pussto que ssto- tiene efectos secundarios en la posicidn ds
la linea-ds crema, punto de pasoc superior y ajuste de tiempo
del punto da~galéni§n respscto a la transicién del cusrpo en
bruto desde sl tablero de surf al transportador primcipal. L4
ajustabilidad del contorno y paso del tablero de aurf, pro-
cura as{ una flexibilidad de control, no perturbada por tan-
tos problemas ressultantes ds la variacién de ls velocidad dsl
transportador o de la formulacidn.

La fig. 10 representa una seccidn traneversal de
un cuerpo en.bruto, que ss encuentra tfpicamente, en gque re-
sulta aparente el efecto de formacidn de "hogaza de pan" -
mencionado anteriormente. Eata ss de nusve una probabkle in-
dicacidn de un desequilibrio entrs el volumen de la espuma ef
desarrollo 'y sl volumsn del molde (siendo este Gltimo, en es-

ts caso, demasiado lente, es decir, siendo demasiado bajo ml

paso del tablero ds surf). La fig. 10 también ilustra dis-
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continuidades en la textura de la seccifn transversal del -
cuerpo en bruto en la forma de burbujas y oqhedades. Btfa -
variante del problema de las burbujas se ilustra en la fig.
9, en que aparecen lineas de burbujas inmediatamente debajo de
las cubetas en la parts superior del cuerpe sn bruto. Estas -
burbujas son generalmente el resultado de la falta de unifor-
midad en lac condicidn de edad de lgfiezcla de espuma. Medi-
das convencionalss,. adoptadas para corregir esta condicidn,
han consistido en variar la velocidad del transportador y la
formulacidn de la mezcla. Esto ss parcialments sfilcaz, pera
usualmente introduce otros problemas, Sin embarga, ajustando
la disposicidn de esclusa, procurada por este invento, ss ha=-
ce posibla una latitud ds operacién mucho mayor sin sncontrar
lags dificultades de la variacién de la velocidad del trans=-
portador o de la formulacién.

Tadaﬁia otro problema esta representado en la fig.
11, qus ilustra un cuerps en bruto de buena sacciﬁn rectan=
gular, pero sn que aparscen hemdiduras laterales. Esta.con=-
dicidn usualmente indica que la regulacifn de tiempo de la
transicidn del material de cusrpo en brutc desde el tablero.
de surf al transportador principal, estd impropiamente caoor-
dinada con sustancial completamisnto de ia gelizacidn en el
cuerpo en bruto. Si.la transicidn ocurrs después de haberas
realizado la gelizacidn, la flexidn del material del cuerpo
en bruto, seglin abandona el tableroc de surf, produce solici-
taciones gue dan por resultado talss rasgaduras puesto qus
el material no ha desarrollade suficiente resistemcia en =

aqusl punto para resistir.la solicitacidme. Para corregir sa-

to, la préctica convencional ha comsistido en acelerar sl -
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.aspuma convencionales, del todo independientemente de la pord

transportador ligeramente para llevar el cuerpoc eh bruto ss-
paréndole desds sl tablero de surf antes de que la gelizacidn
estd tan proximamente completa, o cambiar la pooporcidn del
catalizador en la mezcla. Sin embargo, de nuewo, la variacidn
de sstos.pardmetros introduce otros problemas. Por le tanto,
la capaéidad del aparato segdn él inventa, para aumantai o
disminuir la longitud del tablsro de surf, procufa otra po-
sibilidad para introducir una correccidn sin afectar a otros |
parémetros,

La fig. 12 ilustra un cuerpo en bruto ds deseabls
caracte:{stica superior plana, obtenible con apropisda con-
figuracidn de tablerc de surf; pero la presasncia de la for-
maqién de burbujas indicando acanalamiento da lfquido y ss~
puma (es decir, homogeneizacidn incomplata) en una fase tar-
dfa en el dasarrollo del cierpo en bruto, rsata seriamente
la posibilidad des venta en sl mercado sn el producto. El uso
de. apropiadas disposiciones de esclusa, segin se anssfia en:
la presents descripcidn, generalmente sliminaréd este proble-
ma, sin crear otros., En efecto, las disposiciones de esclusa

de este invento pueden usarse con buena ventaja en linsas de

cidn articulada de tablero de surf de este invento. Esto es
especialmente cierto, cuando ss trata de hacer funcionar -
squipos convencionales de linea de espuma con mds altos cau-
dales de paso del orden de 500-600 libras por minuto de mez-
cla de espuma. A tales regimenes tiene gue depositarse tan-
to 1lfquido, qus el transportador se hace leva hasta alrede-

dor de 30 pies por minuto, usando &ngulos mis empinadas de

declinacidn del transportador y prolongadas longitudes de -




10

15

20

25

30

tEansportador entre el punto ds vertido y la linsa de crema.
El funcionamiento de equipos convencionales bajo tales bondi~
ciones resulta muy crftico y sl més ligerc trastorno esn sl ~
proceso puede dar por resultado un desorden dgbquipo inundado
por espume y costosas operacionss de pérdida de tiempo y ds
limpisza de acondicionamiento. El uso de la disposicién.de -
ssclusa de este invento procura un medio relativamente simple
para aliviar parte de la criticalidad de tales operaciones,
produciendo .una significativa mejora en el funcicnamiento -
econfmico de los equipos convencionales,

El aparato, aquf ilustrado, con el fin de explicar
el invento, as obviaments suceptibls de sustancial modifica-.
cifn dentro del alcanmcs del concepto expussto. La disposicidn
particular del transportador de tablero de surf ilustrada,
no ‘es critica en su detalls, pussto gue puedsn disefiarse otraq
disposiciones para sjercer las mismas funciones. Andlogamente
pleden emplearse otras disposiciones de ssclusa, como por =
ejemplo configuraciones de esclusa, que estén curvadas o in=-
clinadas sn lugar de ser rectilfneas, como se ha ilustrado -
elspacq'.ficamanta° Tal modificacién es de utilidad para diri-
éir el flujo de la mezcla de liquido hacia 4reas selectas, -
trensversalmente respscto al transportadug, para compsnsar -
el acanalamiento o la sstriacidn, que ocurren maturalmente;
debido a un método de deposicidn de la mezcla. Las ssclusas
procuran un medio para introducir una correceidn de esto en -
un punto en la produccidn del cuerpo en bruto, sn que sl ma-—
terial es todavfa altamente fluido, en lugar de intentar com-

pensar sl acanalamiento en algln punto posterior por el uso

de lados ajustables de molds; etc, En tal tiempo, la mezcla.
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ha expsrimentado sustancial aumento de viscosidad y tiende
a resistir la redistribucidn sin efecto adverso sobre la -
textura , stec. del producto.

Las siguientes relvindicacionas, por 19 tanto, se
pruponen\comprandar todos aguellos cambios y modificaciones
que caigan dentro del verdaders alcance y eqguivalencia dal~-

t

concepto aquf expuasto.

LLAALALLELESELEEALALS
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‘ra inclinar el camino de viaje, definido por allo; medios pa-

transportadora inferior en dicho primer punto; medios forma-

La presente patente de invencifn, comprande las
siguientes rsivindicaciones:
lo- Aparato para producir cuerpos espumados lon-

gitudinalmente continuos, sn brute, desde una mszcla poiime-

ra reactiva para producir un cuerpe en bruto de saccién trang-

versal sustancialmente rectangular, densidad uniforme e iso-
tropicidad celular, caractsrizado porque comprende medios
transportadores, que comprendsn una porcién soportadora in=-
ferior, que avanza continuamente y porciones lateralses, que
avanzan continuamente, separadas, dispuastas varticalmente,_
asociadas con dicha porcién inferior, para definir un molde
generalments en forma de U en seccidn transversal, y madios
que impulsan a dichas porciones inferioras y laterales gin-
cronizadamentse, pero de modo independiente a lg largo de un
camino de viaje; medios que soportan dicha superficie trans—
portadora inferior para definir un camino de viaje, gensral=-
mente recto desde un primero a un segundo punto en el camina,

incluyendo medios para ajustar dichos medios soportadores pa-
ra depositar dicha mezcla liquida sobre la citada superficie

dores de esclusa, interpusstos transversalmente raspecto a di
cho soporte inferior transportador, entre dichos primerory se
gundo puntos, para elevar dicha superficis transportadora in-
ferior segﬁn se hace avanzar por encima, tenisnde dichos me-

dios formadores de esclusa, provisién para ajustar su posi-

cign relativa a dicho primer punto sobre dicho transportador,
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2.- Aparato segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porgue dicho medioc formador de esclusa comprende por lo
menos dos miembros transversales an relacién @spaciada, y
medios para ajustar la altura y el espaciamiento de por lo me:
nos uno\da dichos medios formadores de ssclusa en rslacidn
al otro.

3.- Aparato segiin la reivindicacign i, caracteri-
zado porque dicho medio, gue soporta la citada supsrficie in-
ferior del transportador, entre dichos primero y segundos pund
tos, comprende una saccién integrada de tablero vsrtedor con-
tornsada en su superficie superior para definir una primsra
area plana; dispuesta por debajo de dicho medic para deposi-
tar mezecla liquida, y-una segunda area, elevada respecto a dit
cha primera grea, y conectada a la misma por un escaldns

4.= Aparato seg(in la reivindicacidn 3, caracteri-
zado porque dicha segunda érea tisne por lo menos dos nivelss
y @scalones, que los conectan,

5o~ Aparato seg(n la reivindicacidn 3, caractari-
zado porque incluye medios para trasladar ajustablemente di-
cha seccidn integrada de tablerc vertedor a lo large del cami+
no del viaje del transportador.

6.~ Aparato segiin una de las reivindicacicnes 1 a
5, caracterizado porque sl mismo incluya, ademés, medios que
spportan dicha superficie transportadora inferior entre dicho
segundo punto y un tercer punto en su camino de viaje, inclu~
yendo medios para ajustar dicho dispositivo soportader, pri-

meramente mencionado, para definir un camino de viaje dasde

dicha segunda = dicha tercera porci§n, lo que hace que la ci-

tada superficie inferior del transportador, se traslads hacia
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- par una sola de sus caras.

abajo en relacién con dichas porciopes lateralss del transpor
tador a lo largo de una lfnea, que se aproxima a la imdgen
de espejo del perfil caracteristico de levantamiento de la
mezcla ds polimaro durante su intervalec de viaje entre dichos| .
sagundo y tercsr puntos.

7.~ Aparato segdn la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porgque dicho medio formador de esclusa comprends por lo
menos dos miembrbs transversales, en relacidn espaciada sn=
tre dichos primerc y ssgupdos puntos.

8o~ Aparato segin la reivindicacién 1, caractari=-
zado porqus dicho medio formador de esclusa.comprends per lo
menos dos miembros transvgrsales en relacidn espaciada entre
dighos primero y ssgundos puntos, siendo, por lo menos uno de
dichos miembros transversales, ajustabls respscto a la altu-
rg y al espaciao, uno en relacién con otro.

9= ?Aparato para producir cuerpos espumados lon=.
gitudinalmen?e~cuntinuos“. ‘

Segﬁg se deacriba y reivindicg an ;a~pre§ena memo= |

ria descriptiva,. ilustrada en los planos adjuntes, la cual -~

Madrid, a ;ﬂ% MAY 13]%
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