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La invencién se refiere a un procedimiento de me
Jora para la fabricacién continua de paneles de espuma

fen6lica, asi como a un aparato para la puesta en préc

tica- de--este-prosadinis uuG. Un-procedinierto anterior re~
g

sentando cierto nlmero de inconvenientes es conocido de
la pétente francesa n? 1.599.874, . |

7 El procedimiento y aparato citados permiten obte-
ner paneles de espuma fenélica présentandb capas de super
ficie,'es decir, gue estos paneles Doseen en principio so
bre sus cuatro caras principales, superficies lisas ¥ -
ademés, sobre su cara principal superior una capa de ma-~
teria celular de dénsidad,aumentada. Estas-capas, Y espe-
cialmente la.de-la cara superior de fabricacién, tienen -
ventajas desde los cuatro puntos de vista.

En efecto, aumentan consideraﬁlemente.la resistencia

a la abrasidn, por otra parte, acrecentan de forma impor-
tante el riesgo de rotura por flexidn y el riesgo maximo

de punzonamiento, es decir, que disminuyen 1la permeabili-

dad al vapor de agua. La capa situada sobre la cara supe-

rior de los paneles tiene un espesor irregular y presenta

después de la fabricacidn, ondulaciones de superficie y
de las zonas de érrancamiento parcial,

Asi la cara superior de los paneles presenta un as
pecto general inestético, y su irregdaridad impide obte-
ner toda la mejora posible de la resistencia a la abrésién
al riesgo, de rotura por flexién, al riesgo méximo de pun-
zonamiento ejercido perpendicularmente y de la permeabili-
dad al vapor de agua. Ademés, las caras laterales de los —
paneles fabricados con ayuda del dispositivo descrito en

la patente francesa 1.599.874, son 1rregulares, Y para ob-

L -
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tener superficies planas y escuadras, en relacidn a las
caras principales, se debe proceder a un cortado de es-
tos bordes con sierra. Sobfe estas caras iaterales, re-
sulta una ausencia completa de capas con los inconvenien.
tes subsiguientes. Y, finaimente, el dispositivo descri-
to en la patente anterlor no permite hacer variar raplda
mente el espesor de fabricacion, esta variacidn necesita
en efecto,'el desmontaje y el montaje de escuadras late-
rales fijas sobre los bordes del tapiz’ inferior concurrqg
te con los dos tapices para fijar el espesor del producto
obtenido.

Para remediar estos inconvénientes, la presente ig
vencidn se refiere a un procedimiento para la fabricacién
en continuo de napas u hojas de resina fendlica expandidas
presentando una capa Sobre cada una de sus caras, segin -
el cual, una mezcla comprendiendo ésPecialmente una resi-
na resol, un agente hinchable y un cahalizador de endure-
cimiento, se deposita sobre la superficie particularmente
plana, de un érgano transportador, comlenza a espumarse,
¥y es conformada entre dos superflcles paralelas arrastra—

das en el mismo sentldo, la superficie inferior se sitda

en el mismo plano que la superficie del érgano transporta

dor, caracterizado porque en una primera fase después de

haber repartido la mezcla a la temperatura ambiente y es-

tado liquido en todo el ancho de la superficie del 6rga-~

no tramsportador, de manera que se constituya una napa -
de espesor esencialmente uniforme,.se encauza la mezcla

al aire libre hacia las superficies en conformacidn, so-
metiendo dicha mezcla a una calefaccidn con el fin de qg

pandirla, el grado de calefaccidn y la longitud del tra-
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yecto al aire libre se escogen de manera que la capa su
perior pierda su carécter pegajoso, antes de la expansidn

completa de la mezcla, y que después de la expansidn com-

pleta de.la.masa.-expandida-obtenida-alcanza-un-estado de - =

“endurecimiento intermedio, la capa superior permanece -

flexible ¥ no pegajosa, j a coatinuacidn se cbnﬁbrma la

masa expandida ejerciendo una presidn sobre su superfi-

cie libre en el momento de la entrada entre las superfi

cies de conformacidn, esta ‘compresidén aumenta la densi-

dad de la capa de la cara superior, reduciendo asi el es
pesor de la masa a su valor definitivo, ¥ finalmente se

completa el endurecimiento de la resina manteniendo la -
presién y la calefaccién durante el paso entre las super
ficies de conformacidn.

La invencidén se refiere igualmente a un sparato Pa

‘ra la puesta en prictica del procedimiento, com@rendiendo

una superficie plana de transporte inferidr Yy una superfi
cie plana superior paralela a la_precedente,'con excepeidn
de un parte inicial donde las superficies cbnvergen rapi-
damente antes de hacerse equidistaﬁtes dellos medios de -

calefaccidn para calentar ciertas zonas de los tapices, -

. una pistola mezcladora desplazable, caracterizada porque

se distingue sobre la superfiCie inferior, una primera zp
na fria, una segunda zona calentada més gbajo de la prime
ra y una tercera.ZOna calentada ﬁés gbajo de la segunda,
esta tercera zona colabora con la superficie superior en

todo su largo, y ademfs en los medios de conformacidn bila

Terales especialmente de las bandas laterales sin fin, ca-

lentadas cuando las superficies son verticales, dispuestas

a los dos lados de la superficie inferior sobre un largo -
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coincidente qbn las dos primeras zonas, haciendo con el
tapiz inferior un contacto estanco a la mezcla expansi-
ble, medios de conformacidn bilaterales complementarios
estan. sitnados. a.la.entrada.de la.zona. de.conformacidn.. .
sensiblemente en_alineaiiento-con las bandas laterales.

Los dibujos adjuntos muestrin ésquematicamente ¥y
a titulo de ejemplo una forma des realizacidn prefefida
del aparato. En estos dibujos:

-La figura 1 representa el aparato en corte longitu

dinal cargado de masa expansible;

-La figura 2 representa una vista en perspectiva del

aparato.

Se ha visto que la formacidn regular, sin ondulacidén
ni zona de arrancamiento parcial, de una capa de superfi-
cie supérior de espesor constante, necesita en una primera
fase que la mezcla en curso de expansién y de endurecimien
to al aire libre alcance un esbesor esencialmente uniforme

¥y un estado preciso de endurecimiento, antes de ser confor-

mado en una segunda fase de la superficle superior al espe

sor final deseado. Las superficies de traﬁsporte y de con-

formacidn pueden estar ventajosamente constituidas por tapi

ces sin fin,en adelante seridn designadas por el temmino “tapz".

Estas dos condiciones; espesor uniforme y estado pre-
ciso de endurecimbnto de la masa expandida, alcanzadas en
el momento de la conformacidn por el tapiz superior, son
realizadas de la forma siguiente:

Se cuela primeraﬁente la mezcla expansible a una tem
peratura inferior a 232C. Sobre el tapiz inferior, en una
zona no calentada, encontréndose mas arriba del trayecto

donde este tapiz es calentado, esta zona es suficientemen
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te larga para que la mezcla tenga tiempo de constituir 7
una napa &e espesor esehcialmente uniforme en dicha zona.
A continuacidén se lleva la napa de mezcla a temperaturas
crecienfes en el sentido de avance del tapié, para hacer
la expandir en una segunda zona del trayecto recorrido -
por el'tapiz inferio:.'La temperatura maxima alcagzada,—
por la mezcla antes de que ésta sea recubierta por el ta
piz superior, esti éomp#endida sntre 30 y 609C, esté;vﬁ
lor varia en funcidn del espesor Y el volumen de la masa
deseada para los paneles.

En el curso del paso por esta segunda zoné, la capa
de la superficie superior pierde su carbeter pegajoso an
tes de quela mezcla haya terminado su expansidén. Después
de términéda la expansidn,la masa expandida debe tener tiem
po de alcanzar un estado intermedio de endufecimiento, an-
tes de su entradarentre los dos tapices para tomar su for-
ma definitiva.»

La duracién del trayecto después de la deéaparicién
del cardcter pegajosc y antes de la entrada entre los dos
tapices,es de 3 a6 mn.,de preferénqia 435 mn.,en el caso
de que la espuma esté a una temperatura alrededor de 609C.

Se define el caracter pegajoso dela capa por su com-
pdrtamiento al tocarla con un dedo seco. La fase "no pega
josa" comienza a partir del lugar, en que la sﬁperficie -
de la espuma quede deformable bajo el dedo pero no se ad~-
hiere. Pero si se eleva la capa de espuma, la materia si~
tuada por debajo se adhiere aGn al dedo.

El principio de este estado no pegajoso, que es cé—
racteristico de una férmula dada de ﬁasa expandida o es-

puma, corresponde pues en realidad a un cierto grado
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intermedio de endurecimiento al aire de la capa superior,
el centro de la espuma permanece relativameﬁte fluido.

La duracién indicada de % a 6 minutos es colada -
despuésmdel.final&del”compoztamiento.pegajosoﬁ la. espuma. .
presenta entonces un nuevo estado de endurecimiento, mis
avanzado, caracterizado por unreidurecimiento considera-.
ble del centro de 1la espuma, que estéd entonces mucho més
pronunciadq que la fase de'la superficie, asi por un eétg
do de buena flexibilidad de la capa superior, que no se -
adhiere ni al dedo ni al tapiz ni a las bandas laterales.
Este hecho es probablemente debido a qué la reaccidn de -
endurecimiento, siendo exotérmica, progresa mas répidamqg
te en el centro de la espunma, que no pugde cambisr de-ca~
lorias con el exterior, como lo hace la superficie.

En ese momento la expansién de la mezcla ¥Ya ha al-
canzado su méximo, es decir, que el espesor de la espuma
sobre el tapiz, inferior es néximo v constante, despuéds -
de 1 a 3 minutos. .

Se procura proveer el aparéto de una longitud sufi
ciente del tapiz inferior, antes del recubrimiento por el
tapiz superior, para las diversas condiciones de fabrica—
cibén. Se pue@é desde entonces fabricar productos de masas
voluminosas y de espesores variados, modificando de forma -
adecuada los factores siguientes: '

~férmula de la mezcla especizlmente conteniendo un

agente hinchable;

~rendimiento de la pistolé;

-distancia desde la pistola al borde anterior del -

tapiz superior;

-longitud de la zona no calentada del tapiz inferior,
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sobre la que se hace la reparticién de la mezcla;
-longitud de la zona calentada del tapiz inferior,
donde se hace la expansidén de la crema antes del
recubrimiento por el tapiz superior;.

—teﬁperatura de calentamienté de esta dltima zona;

7'-velocidad de los tapicgé'inferiOr y superior, 'y;-
de las bandas labterales;

-separacién de los tapices inferior y superior.

Las mezclas de espuma utilizables en.el dispositi-
vo, ¥ seglin el procedimiento de la presente invencién, com
prendén esencialmente una resina fendlica del tipo resol,
de pentano como agente hinchable volatil y un catalizador’
dcido de'endurecimieato. Se ha afiadido previamente a este
4cido, cierta cantidad ds metanol, tercer disolvente de -
la resina y el &cido. Se obtiene una celularizacidn més -
regular y mis fina, con mejores propiedades finales de la
espuma, aiadiendo un agente tenso-activo.

Estas mezclas deben tener una reactividad bien defi

nida, es decir que su velocidad de endurecimento exotérmi-

- ¢co, .y. , por consiguiente su réapida expansidén, deben estar

comprendidas entre ciertos limites. La calidad de la celu-~
larizacidn depende, en efecto, de un equilibrio entre la -

velocidad de expansidén y la del endurecimiento. Ademés, el

-estado de eﬁdurecimiento del centro de la espuma y de la -

flexibilidad de la capa de la superficie, necesaria en el
momento de la conformacidn en espesor, para obtener una -
capa regular y resistente sobre la superficie superior de
la espuma, depende evidentemente de la reactividad de la -

mezcla espumosa.

Esta reactividad estid en funcidn de tres factores a
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saber, la reactividad propia de la resina fendlica que
se emplea, la cantidad y la naturaleza del catalizador
dcido de endurecimientc presentes en la mezcla.

Las resinas-utilizables -en el presente procedimien-
to serén. preferentemente, las definidas por la patente
francesa n2 2.147.766 presentada el 15 Abril'197l, o} ﬁor

la patente francesa presentada el 30 Abril 1975 bajo el

(o4

ne 75 135.70. Este tipo de resina presenta, ademis, co-
mo se ha dicho en lz patente n@ 2.147.766, la ventaja -
de dar espumas auto extinguibles segin ASTMD 635-68 sin
ninguna adicidén de substancias que retardan la combustidn.
Las mezclas espu=osas utilizables en el aparato y -
segln el procedimiento de la presente invencidn, compren-
den, ademis, en calidad de agente de endurecimiento, una

cantidad de Acido clorhidrico en solucidn acuosa al 31%

en peso, comprendido entre 3 y 8 g, y de preferencia en

. tre 4 y 6 g, equivalente a 100 g de resina. EL mebtanol;

se afiade a este Acido a razdn de 0,5 a 2 g para 100 g de
resina.

Los agentes tenso-activos que se introducen igual-

mente en las mezclas espumosas tienen por objeto, prime-

ramente, disminuir la talla mediana de las células de la
espuma, dando esta talla muy regular: lo gque se expresa

diciendo que la celularizacidn de la'éspuma es muy fina

v homogénea, lo que tiene una influencia importante y fa
vorable sobre sus propiedades mecanicas; y segundo permi
tir la incorporacién de agentes hinchables tales como -
los pentanos enla resina sin pérdida de éstos, lo que -~

permite dosificarlos a voluntad y preparar espumas de ma

_sa voluminosa definida.
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Conviene decir que los pentanos son hidrocarburos
alifédticos a la vez insolubles en el agua y volatiles.

Para ponerlos sn practica en calidad de agentes espumo

sos; es preciso-emulsionarlos & unsg temperatura~de 159€¢: - - -

en la resina que es una solucidn acuosa de un resol, en
la que los pentanos son por coasecuencia insoiubies. Eg
ta dispersidén se hace agitando la resina por'medio de
una turbina afiadiendo poco a poco los pentanos. Si se
opefa asi, sin afiadir previamente el agente tenso-acti
vo en la resiﬁa, las perdidas de pentanos son muy impor
tantes. Por el contrarioc, afiadiendo primeramente a la
resina ciertos agentss tenso-activos y proéediendo segul

damente a la adic¢idn, bajo agitacidn de los pentanos se

‘obtene de forma sorprendente, con estos agentes tenso-

activos, una pérdida pricticamente nula en pentano du-
rante su puesta en emulsidén en la resina.

| Los agentes tenso-activos particularmente interesan
tes a este respecto son: copolimeros de siloxano y de oxi
do de aleoileno (por ejemplo los productos L 5320 de Unién.
Carbide o DC 19% de Dow Corning) de los ﬁonoésteres alifé-
ticos de sorbitan polioxietileno ( por ejemplo ciertos pro

ductos de la serie de los Tweeﬁ, tales como el Tween 20 -

 de Atlas Chemical). O, ademéds, glicéridos polioxietilencs

( por ejemplo el producto G 1292 de la AtlasChemical),
Para la fabricacidén de los paneles segin la presen
te invencidn, se utiliza un aparato diferente del de la
patente francesa n? 1.599.874 ya citado, comprendendo la
parte de arriba del tapiz inferior,una zona no recubier-
ta por el tapiz superior, esta zona comprende sucesiva-

mente una parte no calentada y una parte calentada. Es -
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en esta zona donde se efectlia la expansidén, el endure
cimiento parcial y la conformacién bilateral de la na
pa de espuma, la conformacidén en espesor y el acabado,
det endurecimisnto-se realizz-fusra de esta zonz en -
el momento del paso de la napa entre los tapicés in-
ferior y superior. |

La pistola de distribucidn conocida por la pa-
tente citada anteriormente es animada de un movimien
to de va y ven transversal en relacidn al sentido de
avance. A consecuencia de la viscosidad de la mezcla, y
en particular cuando el rendimiento de la mezcla es -
débil, es decir, cuando se fabrican paneles de débil -
espesor, estvas bandas se alejan relativamente unas de
otras, y emplean cierto tiempo en instalarse para final
mente reunirse en una napa continua de mezcla sobre el
tapiz.

Segln la invencidn, se ha previsto proveer al -
aparato de peines-repartidores'que estén*dispuestos a
poca distancia mis abajo de la pistola, con sus dientes
descendiendo verticalmente sn la mezcla Hasta poca dis-
tancia de la superficie del-tapiz. Su papel es el de ade
lantar la reunidén de las bandas de mezcla inicialmente
separadas, en una napa continua y derespesor homogéneo .
antes de la conformacién de la espuma en espesor.

Esta confqrmacién en espesor que tiene lugar des-
pués de la expansidén completa y un endurecimiento sufi-
ciente de la napa de espuma, consiste en ejercer sobre
la superficie superior de la espuma una ligerisima pre-

sién. Para que la capa de la superficie superior que re

sulta sea buena, es decir, bastante densa, sin estar de
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masiado espesa, esta presidn debe disminuir el espesor

de la espuma de aproximadamente 0,5 a 2 mm., cualquiéra
gue sea el espesor fabricado. ﬁa'conformacién de la ca-
pa-superiey-es~tuntonnésméfi“ézvgue.1a.sopontadawporaelu .
centro de la espuza.cuyé endurecimiento es entonces, co

mo se ha dicho, demasiado avanzado. El1 esfuerzo ejerci-

do por el tapiz superior no debs ser demasiado brusco

y para que sea suficientemente progresivo, se prevé un
tambor anterior del tapiz supefior teniendo un radio -~
comprendido entre 250 y 500 mm. |

El producto asi conformado en su espesor definiti
vo es eﬁtonces transpertado entre los dos ﬁapices para—~
lelos inferior y superior, avanzando a la mismﬁ veloci-
dad y manteniéndolos calientes a una temperatura compren
dida entre 50 y 702C con el fin de cbmpleta: el endureci
miento.

Se ha comprobado, ademés,'que‘ufilizando,resinas
fenblicas y las férmulas de crema espumosa deseritas en
las patentes francesas nf 2.147f766 g ng 75.135 70, el
secado necesario después de la fabricacidén de los pane-
les se hace més favorable al aire, a una temperatura -
comprendida entre 110 y 1202C y de preferencia prdéxima
a los 1152C.

Estas temperaturas son en efecto las que dan a -
los productos los mejores valores de tensidn en compren
sibn, de tensidn de rotura enrflexién v de tensién maxi
ma de contraste.

La duracién de secado, necesaria en este campo de
temperatura, estd en funcidén del volumen de la masa y

sobre todo d=l espesor de los productos.
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Segln una caracteristica de la presente inven-
cidén, la conformacidn bilateral de la espuma estéd ase
gurada én las zonas de reparticidén y de expansién an-
tes.de su.recubrimiento por el tapiz superior. Esta
conformacidn se realiza con ayuda'de bandas sin fiﬁ 5
de superficie teflonada, avanzando a la velocidad -
del tapiz inferior y llevados a la misma temperatura
creciente que la de este tapiz. Se da a estas bandas
una altura suficiente para poder” fabricar los paneles
de expesor maximo previsto, que es de alrededor de -
300 mm, el espesQr ﬁinimo esti alrededor de los 25 mm.

La accibén de estas bandas laterales debe comple
tarse por la de dos tambores teflonados de un diéme-
tro de 200 a 400 mm, girando libremente alrede@or de
sus ejes verticales, estos ejes estin sensiblemente
situados en el plano vertical'que pasa'por el eje ho-
rizontal del tambor anterior;del tapiz superior.

La separacién de las superficies de estos dos -
tambores en contacto con 1a'espuma, es regulada a un
valor ligeramente mas debil que el de la separacidn
de las bandas laterales, lo gque permite obtenef, a -

la salida de la mAquina, paneles cuyas cuatro superfi-

cies principales sean lisas, regulares y perpendicula—'

res entre si. Da separacidn de las superficies de es-
tos dos tambores, en contacto con la espuma, puede -
asi presentar una diferencia de 4 a 16 mm. con la de
las dos bandas laterales, esta diferencia depende del
volumen de la masa y del espesor de los productos fa-
bricados.

Estos dos tambores son faciles de reemplazar, -
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en funcidn del espesor deseado para los productos, -
contrariamente a las escuadras laterdes del disposi-
tivo, segin la patente francesa n2 1.599.874.
Las--banéss- laterales . -gue-~bordean: el trayecto, de

expansidén libre mis arriba del tapiz superior y cuya
altura es la que corresponde 2l mis fuerte espesor -
previgto para los productos, no se han modificado du
rante un .cambio de fabricacidn de espesor.

Los tapices 3 y 4 representados en la figura i,

-paralelos entre si, estén constituidos por bandas an-
tiadhesivas, especialmente bandas de tejide cauchuta-

do teflonado en su superficie. Estos tapices sin fin

son soportados por transportadores sin fin 1 y 2 igual
mente paralelos entre si, constituidos de léminas meti
licas indeformablesrbajo la presién; El transportador

sin fin 2 y el tapiz 4 estén provistos dé medios para

separarlas méds o menos del tapiz 3 y.del-transportador
1 que -quedan fijos. Sin:embargo,,con el- £fin de economi
zZar, puede reducirse la longitud del transportador sin

fin 1, a la del transportador 2 y soportér el tapiz 3

por- su. parte de arriba, antes del recubrimientofporv-

€l tapiz superior, por un juego de rodillos que giran
libremente sobre sus ejes, 0 por otro medio no repre-
sentado. ‘ |
La pistola mezcladora 5 estd provista de medios
para animarlé de un movimiento regular de va y ven so
bre todo el ancho del tapiz. Esta pistola y estos medios

se desplazan en el sentido de avance del tapiz inferior.

Un peine repartidor 6 es colocado a poca distancia

de la pistola, que es igualmente desplazable por encima
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del tapiz inferior.

E1l radio 8 del tambor anterior que conduce el
tapiz superior, debe estar comprendido entre 250 y -
500‘mm3'comO“se“ha’dichb‘conmaﬁtariorida P

Cepillos giratorios § y 10 estén destinados a
gquitar de los tapices las particulas de espuma, que
serhayan adherido. Sus caracteristicas y su veloci-
dad de rotacidén se han escogido de forma que no se dg
terioren los-tapices.

Medios de calefaccién_;; estin colocados bajo
él tapiz inferior, en la zona correspondiente al tra
yecto de expansién al aire libre. Estos medios son -

regulables en intensidad y desplazables en el sentido

‘del tapiz. Igualmente, medios de calefaccidn de inten

sidad regulable 12 ? 15 , son colocados réspectivameg
te por encima y por abajo de 1os tapices superior e
inferior en la zona gque corresponde al acabado del eg
durecimiento.

La figura 2 muestra bandas laterales sin fin 14
y 15 cuyas superficies son verticales y iue estén dis
puestas a todo lo largo de la parte de arriba de arpi
ba del tapiz inferior 1, antes de sus recubrimiento -
por el tapiz superior 2. Estan colocadas de tal forma
que los bordes iﬁferiores de sus superficies, en con-
tacto con la ¢rema, estén tamﬁién en contacto con el
tapiz inferior.

Fstas bandas laterales estin constiuidas de te-
jido cauchutado como los tapices &4 y 3. Su velocidad
de avance es igual a la del tapiz inferior. La separa

cidén de sus superficies en contacto con la crema deter
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mina el ancho de fabricacidén. Se preveen en frente de
las bandas 14 y 15 medios de calefaccidén 21 y 22 que

estédn destinados a ponerse a la misma temperatura de

las diversas zonas correspondisntes al tapiz inferior .

L.

Dos rodillos.de acero ie-superficie teflonada
16 yi;z (figura 2) de igual al%ura al espesor de fa-
bricacidén, estén dispuestos de una parte a otra de
}os tapices de conformacidén 1 y 2, representados es-
queméticamenfe en la figura 2. Sus ejes verticales -
18 ¥y lg,'estén sensiblemente en el plano:que contiene
el eje horizontal 20 del tambor anterior que conduce
el tapiz 2. Es?qs rodillos 16 v 17 giran libremente -
alfededér de sus ejes 18 y 19 y sus cérasrlaterales,
que estéin en contacto con las caras laterales de la es
puma, ligeramente en retroceso, en relacién a los alingg

mientos respectivos de una y otra de las superficies de

las bandas laterales 14 y 15 en contacto con la espuma.

-Se'pueden prever medios de calefaccién 23 vy 24 para -

mantener estos rodillos a una temperatura sensiblemen-

" te igual -a la de los tapices inferior ¥ superior en eg

ta zona del dispositivo.

A la salida 7 de la miquina, el panel contimuo,
que ha adquirido por endurecimiento uné buena resisten
cia mecénica, puede ser secado & déspués cortado en -~
trozos. Hay, pﬁes, en este lugar, un dispositivo de se
rrado transversal avanzando la sierra a la misma velo-
cidad que el panel continuo, este dispositivo es ya cé
nocido. Pueden igualmente preverse dispositivos para -

el cortado de los paneles cbtenidos.
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El aparato asi descrito, en su conjunto, puede
completarse ventajosamente por medios de aislamiento
térmico, colocados por encima del tapiz inferior y
a-uny distancia superior -al-espesor-mixime,de fabri
cacidén. Estos medios son tiles para conseffar,los '
mismos regajes en todos los parémetros de fabricacién
en un taller cuya temperatura pueda fariar,.por ejem-
plo, entﬁe el verano y el invierno.

La invencidn serd descrita con més detalle en
los ejemplos no limitativos siguientes:

Ejemplo 1 - Preparacidn de resina (BF 75 135 70)

En un reactor de 2000 litros provis
to de una doble cubierta para calentar y enfriar, asi
como de un agitador vigoroso, se introducen 720 Kg. -
de fenol y 778,5 Kg. de una solucidén acuosa de formal
deido a 35,8% en peso. Se calienta hasta una tempera

tura de 502C y se introducen poco a poco 14,4 Kg. de

“"und solucién acuosa ‘de Hidréxido de sodic a 48,4% en

peso.

Lartemperatura se eleva entonces a 1002C y se

. 1a mantiene en. este valor durante 60 minutos. Se en-

fria a continuacidén a 802C y se aiiaden 130,5 Kg. de -

una solucién acuosa de formaldeido a 35,8% en peso, ¥,
al mismo tiempo 14,4 Kg. de una solucidén acuosa de hi-

dréxido de sodio a 48.4% en peso. Se mantiene la tem-

.peratura de 809C durante 30 minutos, y se enfria a -

3220,
Se afiaden entonces 67,9 Kg. de una solucidn acqg
sa de Acido clorhidrico a 18,65% en peso. E1l PH final

es de 3,5. La resina guz es insoluble y mhs densa que
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el agua se separa de ésta y deéanta naturalmente al
reposo. Al cabo de seis horas se saca esta capa y -
se obtienen 1105 Kg. de resina teniendo un extracto
s28c0.-de- 2L, 9% 0wl v .. 7

Ejemplo 1 bis ~ En un reactor de 2000 iitros

idéntico al del ejemplo 1, se

- introducen 720 Kg. de fenol y 77Y8,5 Kg. de una so-

lucién acuosa de formaldeido a 35,8% en peso. Se -

calienta hasta unz temperatura de 509C y se intodu.

cen poco a poco 14,4 Kg. de una solucibn acuosa de -

hidréxido de sodio =z 48,4% en peso.'La temperatura
se eleva a 1009C y se nmantiene durante 60 minubos.-—-
Se enfria entonces a 802C y se anaden 130,5 Kg. de

una solucidén acuosa ds formagldeido a 35,8% en peso

¥, al mismo tiempo, 14,4 Kg. de una solucidn acuosa

de hidréxido de sodio a 48,4% en peso. Se mantiene
seguidamente la temperatura de 809C durante 30 minu
Se procede entonces a la neutralizacidn de -

la resinag afiadiendo la cantidad necesaria de Aacido.

_ clorhidrico para obtener un PH de 7,%. Se abandona.

la resina neutralizada a la decantacidén natural du-
rante 6 horas, después se separa la fase acuosa>de

la fase resinosa que representa alrededor del 75% del
volumen total y que tiene un extracto seco del 66,0%.
Esta resina es récogida en un aparato equipado para
efectuar una destilacidn bajo presidn reducida. Se
destila asi, sin que la temperatura pase dé 309C, -
una parte del agua que queda aﬁﬁ en la resina y se

obtiene enfonces una rssina presentando un extracto
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seco de 72,0% y una viscosidad de 3000 cPo.
Ejemplo 2 - Preparacidén de una mezcla espumosa
a partir de resina.
Con ayuda de una turbina, se mezclan
100 partes en peso’de'las resinas de los ejemplos 1 6.1
bis, con 1,5 partes de un scsite de silicona hidrosolu
ble L 5320 de Unidn Carbids, y 5 partes de penbano téc
nico conteniendo 25% en peso de isopentano. Esta mezcla
es llevada en continuo por una bomba'dosifiéadora con
pistola mezcladora del dispositivo de la figura 1. Por
medio de otra bomba dosificadora se alimenta en conti-
nuo la misma pistola con una mezcla comprendiendo 5,8
partes des una solucidén acuosa de &cido clorhidrico a
31% en peso y de una parte de metanoi, todo relaciona
do con 100 partes de resina.
Ejemplo 3 - Con ayuda de una u otra de las dos
mezclas espumosas del ejemplo 2, en

la que se hace variar la proporcidn de pentano técnico

“entre 3 y 6 partes para 100 partes en peso de resina,

se alimenta un aparato del tipo representado en las
figuras 1L y 2 regﬁlando los diferentes factores de ﬁg
bricacidn para obtener paneles de masas voluminicas -
y de espesores diferentes, poniendo en préactica todas
las caracteristicas del procedimiento de la presente -
invencién. Estos paneles, después de la salida de la -
méquina,.son secados a 1152C durante 20 horas en una
estufa por circulacidén de aire.

Se cortan seguidamente en estos paneles las mueg
tras de la misma masa voluminica aparente con y sin cg

pas de superficie (muestras cortadas con sierra en el
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centro de los paneles) # se, procede a la medida de
la tensidén de rotura por flexidn seglin la norma NF-
756,102 de la tensidén méxima de punzonado, segin la
norma NF-I5010%4 de la masa voluminica segln la nor-
ma NF-T56107 y dz 1la permeabilidad al vapor de agua
seglin la norma NF-T55105.

Se han obtenido las médidas de las propiedades
mecénicas, los esfuerzos se2 aplican normalmente en
la cara superior de los éaneles. Las medidas de per
meabilidad al vapor de agua se hacen por pénetracién
del vapor'de-agua a través de la cara superior de -~
los paneles.

Los resultados obtenidos se dan en el cuadro
I é'confinuécién. Estos resultados ilustran el aumeg
to importante de la tensidn de rotura @or flexidén, y
de la tensidn mixima de punzonado del hecho de la ppé
sencia de una capa de superficie superior mis densa -

y més dura en los paneles de espuma obtenidos segin

" el procedimiento de la presentérinvencién. Igualmen-

te muestran una disminucién de la permeabilidad al -
vapor de agua, del hecho de la presencia de esta ca-
pa de superficie superior. '

Se nota igualmente una diferencia muy importag
te de resistencia a la abrasién de las superficies :g
vestidas de capa y de las obtenidas por aserrado de -
los paneles. Se compfueba, ademés, que las capas de -
las caras superiores e inferiores de los Paneles son
muy lisas y de aspecto homogeneo. Se obtienen los mis
mos fesultados si se reemplaza en la preparacidn de -

la mezcla espumosa el siloxano LI 5320 de Unidn Carbi-
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de por los productos Tween 20 0G 1292 de Atlas Chemi

cal.
Cuadro I
"N de muestral 1 2 3 4
con |sin con Hin con |sin con |sin

capa|capa |capz papa | capaj|capa | capalcapa

masa volumi

ca en Kg/m3 30 | 30 40 |40 45 45 50 { 50

Tensidn de
rotura por
flexidn en

105 Pz 7 3,8 2,8 5,5 q',jq' 6,4 5,3 7,2 ] 5,8

Tensidn méxi
mﬁ'contraste

en 10° Pa  [2,7 | 2,3 | 3,8 [3,5 | 44| 3,7 | 5,0 | 3,9

Permeabili-, -
dad al wvapor
fe agub en g/ o
02 /24 112 [217 | 96 |21z | 101|195 | 57 | 100

Ejemplo 4 - Se dispone de un aparato tal como el re

N - "~ presentado sobre las figuras 1 y 2, en
el que la longitud total del tapiz inferior. 1 es de 15,50
m.y el del tapiz superior 2 de 11,50 m. La distancia en-
tre las dos bandas laterales sin fin es de 0,60 m. La -
altura de estas bandas es de 0,30 m. El difmbro del tam
bor anterior del tapiz superior es de 0,80 m. 7

Se alimenﬁa la pistola mezcladora con la premez-
cla de resina fendlica preparada segin la patente fran-
cesa n2 75 135 70, de agente, hinchable y de agente de

celularizacidn del ejemplo 2, ¥y con el catalizador de -
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endurecimiento de este mismo ejemplo. TLa concentracidn
en pentano es de 6% en peso en relacidn a la resina.
Se dan los valores siguientes a los parimetros
gus se citan a continuacidn. '
~-Caudal de la prer zcla llegando a la pistola:
400 g/mn: 7
-caudal del catalizador llegando a la pistola:
26 g/mn. .
~distancia entre el tapiz superior e inferior:
50 mm; ' |
-velocidad de los tapices v bandas laterales:
32,5 cm/mm;
~distancia entre la pistola y el principio del
'rtapiz superior: 3,67 m; '

-longitud de la zona no calentada del'tapiz in-

o f ferior: 0,67 m;

-longitud de la gzona calentada del tapiz inferior
(antes de la zona de accidén del tapiz superior):
5 m;

~temperatura del principio y del final de esta

2ona calentada: 41 y 552C respectivamente;

-disminucidn del espesor medio dé la espuma por

conformacidén: 2 mm;

Teniendo en cuenta estos reglajes se obtienen pa-
ra los parémetros siguientes los valores que a continug
cidén se citén:

—-duracidén del comportamiento pegajoso tecnicamen

te llamado "tiempo de duracidén de la pegajosidad
(contado desde la salida de la pistola): 7mn.

~duracidén de la salida después-del final del com-
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portamiento pegajoso, en el momento en que la
espuma toma contacto con el tapiz superior: -

4,3 mn.

La cinta contiaua que szle de la miguina.es. trg. . - -

ceada y los paneles resultantes se secan durante 5 ho

Tas en una estufa de circulacidén de aire cuya tempera
tura se regula a 1152C.

Con el mismo aparato se procede a una fabricacidn
idéntica desde el punto de vista espesor, pero se varian
los paréametros sigﬁientes, ver el cuadro II a continua-
cidn:

Cuadro II

Caudal csl premezclado llegandé

a la pistola ' 850 g/mn 210 g/mn

Caudal del catalizador llegando

a la pistola 55 g/mn 11, 5g/mn

Velocidad de los tapices y de -
las bandas laterales ] ' 70 cm/mn 17,)5cm/mn

Temperaturas del principio y del
final del trayecto caliente del

tapiz inferior . 459Qy 602C 352Cy508C

Duracidén de salida entre el fi
nal del comportamiento pegajo-
so y el principio de la confor

macidén en espesor 2 mn 8 mn

Los otros pardmetros (los caudales de premezclado
y de catalizador y las temperaturas del trayecto calen-
tando del tapiz inferior) son ajustados en sus dos Ulti
mas fabricaciones de forma que se conserve el espesor -

de 50 mm y la posicidén del punto correspondiente al fi-
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nal del comportamiento peéajoso, la distancia entre
este punto y el principio del tapiz superior es sen
siblemente igual a 1,40 n.

La cinta continua que sale de la méquina. es. tro.
ceada y los paneles que resultan son secados como ya
se ha dicho. ' _ |

Se comprueba en el,cu:sd de la fabricacién que -
Para un intervalo de tiempo de 2 mn transcurrido en—~
tre el final del comportaﬁiento regajoso ¥ el princi

pio de la conformacidn, la espuma, a consecuencia de

. un grado de endureciniento demasiado débil en el mo-

mento de la conformacién, retrocede rodando sobre si nis

ma hacwa arriba, bajo el efecto de 1a parte anterior -
del tanwz superior. Este fendmeno conocido pero mal ex
plicado, se traduce por la presencia sobre la cara su-
perior de los paneles terminados, de zonas de arranca

miento parcial de la capa con irregularidad de espesor
de esta capa. 7 -

» Se comprueba por el contrario, para un 1ntervalo
de 8 minutos entre el flnal del comportamlento pegajo-
so y el pr1nc1plo de la conformacidén, que los paneles

terminados presentan ondulaciones residuales de super-

ficie, a consecuencia del endurecimiento demasiado avan

zado de la capa en el momento de-la conformacién en es-
pesor. _

Estos inéonvenientes desaparecen completamente —
cuando el intervalo entre el final del comportamiento
pegajoso y el principio de la conformacidn en espesor -

es de 4,3 minutos.

Se debe sefialar finalmente que las longitudes res

Y

-
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pectivas de 15,5 m. y de 11,5 m., para el tapiz infe-
rior y superior, unicamente indispensables para una -
fabricacidn en que el intervalo entre el final del -
comportamiento pegajoso yel principio de la conforma-
cibén sea solamente de dos minutos. En 1psrotros dos -

casos de longitudes respectivas de 7,5 m. y 4 m. son

suficientes.

Ejemplo 5 - Se procede a la fabricacidn de pane-
| les derespuma fendlica con el apara-

to y segln el procedirisnto de la presente invencidn.

La longitud total del tapiz inferibr es de: 7,5m.,
la del tapiz superior es de 4 m. La distancia entre las
bandas laterales es ds 60 cm. y la altura de las bandas
de 300 ma. El didmetro del tambor anterior del tapiz su
perior es de 800 mm. Se alimenta la pistola mezcladora
con el premezclado y el catalizador utilizado en el ejem
plo 4 y con los mismos caudales réspecfivos.

. . Los diversés reglajes estéan indicédos en el ejem-—
plo 4 para la primera fabricacidén. Sin embargo, se cam-
bia la distancia entre la pistola y el'bbrde anterior del
tapiz superior, la cual es llevada a 3,00 m.en lugar de
3,67 m. y se suprime el peine repartidor, asi como la -
zona no calentada més arriba del trayecto calentado del
tapiz inferior. Sobre esta longitud de 3,00 m. el tapiz
inferior es calentado entre 41 ¥y 552C. En estas condicio
nes, el final del comportamiento pegajoso se sitdia 5 mn.
después de la salida de la pistola, pero la duracidén -
transcurrida entre el final del comportamiento pegajoso
Y el principio de la conformacidn queda igual, a 4 minu-

tos 18 segundos, como en el ejemplo 4, para la primers -
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fabricacidn.

Procediendo — asi, se comprueba sobre la cara su
perior de la cinta de espuma que Salevde la miquina,
uza.-veriscidn periddice.del-espesor de.lacapas Bgw: -
ta variacidn periédica'de espasor proviene de las on
dulaciones présentes en la superficie de la espdmargg
tes de su conformacibén. ' _

Se comprusba, por otmyparte, sobre la cara infe
rior de los paneles, la presencia de "chimeneas" que-
aumentan el espesor del panel. Este fendmeno es debi-
do a la vaporizacidn ripida del pentanoc. en contacto con
el tepiz inferior, calentado a una temperétura superior
al punto de ebullicidn del peﬁtano, en el momento en -
que la reaccidn de endurecimiento de la mezcla no ha -
comenzado alin y en que, por consecuencia, esta es ain

muy fluida.

Este ejemplo muestra los inconvenientes que apa-

recen cuando se suprime la reparticidn de la mezcla y

la zona no caldea la parte dé arriba del tapiz inferior.
: Ejemplo 6 - Se procede a lsg fabricécién de paneles
. . ; . de espuma fenélica por medo del apara
ﬁo y segin el procedimiento indicado en el ejemplo 5, y
conservando los mismos reglajes, salvo que la distancia
entre la pistola y el bordé anterior del tapiz superior
es de 3,67 m. E trajecto 10 caldeadé—dé la parte de arri
ba del tapiz inferior es restablecido, asi como los pei-
nes repartidores que comprendernorﬁalmente. Se suprimen
por el contrario los dos rodillos teflonados, colocados
lateralmente al nivel del tambor anterior del tapiz su-

perior.
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Se comprueba sobre los panéles asi obtenidos.
una deformacidn de las caras laterales. Esta defor
macibén da a la seccidén derecha vertical de los pane
les la forma de un trapgcio,. cuya.pequefia base corres
ponde a la cara inferior de los péneles. La diferencia
de -ancho de los paneles alcanza asi, para un espesor
de 50 mm., alrededor de 10 mm. entre la cara superior
¥ la cara inferior de los panelés.

Esterejemplo muestra el papel de los rodillos te
flonados que permiten obtener sobre los paneles caras
laterales lisas y perpsndiculares a las otras dos ca-
ras, inferior y superior.

Ejemplo 7 - Esve ejemplo describe la fabricacidn

de paneles de espuma fendlica de fuer
te espesor,

Se utiliza el aparato y el procedimento de la

presente invencidn, asi como el premezclado del ejem-

. plo 2 que .contiene 6 partes en peso dewpéntano‘para -

100 partes de resina.iEl catalizador esta compuesto de
5,8 partes en peso deruna solucidén acuosa de acido clog
hidrico a 31% en peso y de una parte en peso de metanol
todo en relacidn con 100 partes en peso de resina.

La longitud del tapiz inferior es de 7,50 m., el
del tapiz superior de 3%,5 m. v el didmetro del tambor
anterior del tapiz superior es de 800 mm. La distancia
entre las bandas laterales es de 600 mm. (y la de entre ‘
los dos rodillos en acero teflonado es de 592 mm). La
altura de 1és bandas laterales es de %300 mm., la de =~
los rodillos de acero teflonado es de 300 mm., asi co- -

mo la separacidén entre los tapices inferior y superior.
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Se alimenta la pistola con el Premezclado, con un
caudal de 1180 g/mn y con el catalizador un caudal de
68 g/mn. '

Sa.den.los. Va70“8° sigulentes-a- los- pardmetros in:

dicados a continuacidn:

-Velocidad de los tapices y bandas laterales: 14
em/mn;

-temperatursas rsspecti va. del princi?io ¥y del final
de la zona cale ntada del tapiz inferior situado an
tes de la conformacién: 25 y 409C;

-vemperaturas de la zoné de conformacidn entre los
dos tapices: 45 z 709C; a

Se obtiene a la salida de la miquina una cinta con-

tinua de espuma que se recorta en paneles de 1200 mm, de

' longitud. Estos paneles se secan ahora en una estufa de

circulacidén de aire durante 7 horas a 1159C ¥ presentan

una masa voluminica media de 26,0 Kg/m3 (capas de super-

-~ ficie comprendidas). Las superficies de las cuatro caras

de los paneles ‘que corresponden a las de la cinta de es-
puma, son lisas y regulares. '

- . Ejemplo 8. - Se procede a la fabricacidén de paneles

-de espuma fendlica por medio del apara-

to y segln el procedimiento de la presente invencidn, uti
lizando la mezcla espumosa del ejemplo 2. El reglaje de -
los diverses parémetrés de fabricacidn ¥ la formulacidn -
del premezclado y del catalizador que alimentan la pistg
la, se hace para obtener productos de masa voluminica -
comprendidos entre 32 y 38 Kg/m3 aproximadamente, para
el secado y éliﬁinacién de las capas de supérficie.

Se someten tres pansles recortados en la misma cin
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ta de espuma a un secado de 20 h., en una estufa de'cig
culacién de aire. La temperatura es regulada sucesiva-
mente por cada uno de los paneles a los valores respec
tiwvos de.100,. 115 7 1309C. -

Se recortan a continuacidn en eétos paneles las
nuestras sin capas de superficie sobre las que se mide
la masa voluminica seglin la norma NF-T 56.107, la ten-
sién critica de comprensién, -segin la nérma NF-T 56.101,
la tensidén de rotura por flexién segin la norma NF-T -
56.102, y la tensidn méxima de punzonado segin la norma
NF-T 56.104. 7

Se obtienen asi los resuitadosrindicados en el cua

dro IIT que sigue:

Cuadro IIT
Temperatura de secado 1008C 1159C 13020
Masa voluminica en Kg_/m5 ‘ 32,0 32,0 33,3

Tensidén crfica de comprensidn

en 10° Pa- ‘ 1,9 2.4 2.2

Tensidén de rotura por flexién

en 105 Pa ' 3,8 4,2 2,7

Tensién méxima de punzonado

en 10° Pa 1,5 1,8 1,7

Este ejemplo muestra la influencia de la temperatura
de secado de los paneles, sobre las tres propiedades meca
nicas indicadas. Se comprueba que la temperatura dé 1152C
es la mas favorable.

Ejegplo 9 - Este ejemplo ilustra una propiedad parti
cular de las capas de las caras principales de los paneles
de espuma fenélica, obtenidos segln el procedimiento de -~

la presente invencién: 3e trata de la resistencia a la abra
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sidn de estas capas de superficie.

El aparato de medida de 1a résistencia a la abra
sidn Se compone de un armazdn metilico 1llevando un mo-
tor eléctrico asincrono. que..arrastra, por-medio de uny
reenvio por poleas y éorreas, un éfbol vertical. Este
édrbol hueco y ¥y provisto de luces verticales, arréstra -
un &rbol macizo que le es cosxial, y lleva en su ex-
tremidad inferior un disco horizontal de caucho sobre
su cara inferior. E1 érﬁol macizo, llevando el disco de
caucho, es arrastrado por medio de tetones corredizos
vertwcalmente en las luces del arbol hueco, pero queda
libre en el sentldo vertical, de forma que el disco de
caucno, revestido de un papel abrasivo, descansa sobre
la cara horlzontal suberlor de la muestra Paralelepipe
da de espuma colocada por abajo.

El peso total del disco de caucho, del papel abra

sivo y del &rbol vertical fijado a este disco, es de 540g.

-El didmetro.del-disco-de caucho Y del papel abrasivo es

de 150 mm., la velocidad de rotacidn es de 1000 t/mn. E1

papel abrasivo es un papel al corindén né 000, grano mo

120 de marca "superabrax" destinado al pullmento de la

madera. _
Las muestras de espuma fendlica tienen unsa masa
voluminica de 32 Kg/ma. Han sido recortadas en el panel

de masa voluminica 32 Kg/m3 secado a 1159C del ejemplo

.9. Presentan una forma paralelepipeda de dimensién 250 x

.250 x750 mm. y llevan en su centro un vaciado cilindrico

cuyo eje es vertical, y el difmetro de 55 mm., practica-
do sobre su gran cara en todo su espesor.

Estas muestras son colocadas, para medirlas, con -
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sus grandes caras dispuestas horizontalmente, paralelas
al plano del disco abrasive, ¥y el eje de su vaciado cen

tral coincide con el eje del disco y del &rbol que lo

arrastra. Con ayuda de un crondmetro ss mide. seguidamen. .. .-

te el tiempo necesario para que elrdisco abrasivo perfo
re la capa de la superficie. El final de esta operacidn
es gparentemente facil, cerca de 5 segundos aproximadamen
te, por la gran diferencia de velocidad de penetracidn -
de disco en la capa y enr el centro de la espuma. Se mi
de igualmente el tiempo necesario para perforar entera-
mente una muestra sin capa de superficie, recortada en
el centro de un panel de espuma espesa.
Se obtienen los resuitados siguientes:

Durscidn de perforacidn en

segundos
Capa de la cara superior 120
Capa de la cara inferior 20

. Muestra sin capa de superficie,
espesor 50 mm. . 35
Se comprueba pues wna resistencia a la abpasién im
éoitante,fgra l;;cap@ de la cara superior, mucho menos
importante para la capa de la cara inferior y mis débil
para el centro de la espuma. .
El espesor de la capa-més denso que ‘se llama capa

superior es del orden de 1,5 mm., y la de la capa infe-

rior es de alrededor de 0,7 mm. La muestra sin capa mi-

de 50 mm. de espesor.

NOTA:

En resumen, la presente patente de invencibén, se -

contrae a las siguientes reivindicaciones:
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12) "Perfeccionamiento en el.proceso e instalacidn -~
para la fabricacidn continua de prodﬁctos celu-
lares en resina termoendureciﬁle", pera la fabricacidn
en~acﬁtinua»demnagaség'hoja3~ia‘:esina feﬁéliéaﬂexpan=~-‘
dida, preséntando una.capa endurecida sobre cada una -
de sus caras, ssgin el cual unz mezcla éomprendiendo
especialmente una rssina rescl, un agente hinchable y
un catvalizador ds endurecimiento, es dépoéitada sobre;
lg superficie esencizlmente plana de un drgano trans-

portador, es llevadas a espumar, y es conformada entre

dos supsrficies paralelas arrastradas en el mismo sen

tido, 1la superficie inferior est4 situada en el mismo
plano que la .superficie del drgano transportador, ca-
racterizados porque en una primeré fase, después de -
haber repartido la mezcla a la températura ambiente y
en el estado liquido sobre todo el ancho de la super-
ficie del 4rgano transportador, de maneré que se cons
tituya uha napa-de espesor esen@ialmente uniforme, se
encamina la mezcla al aire libre hacia las superficies

de conformacibn, sometiendo la mezcla a un calentamien

.to con el-fin de .expandirla, el gradOade,calefacéién -

¥ la longitud del trayecto al aire libre se escogén de
manera que la capa superior pierde su Carécter'pegajo—
so antes de la expansidén completa de la mezcla, j, que
despues de la expansién completa, la masa expandida -

obtenida alcanza un estado *de Qndurecimiento interme-

dio la capa superior gqueda flexible y no pegajosa, y a
continuacién se conforma la masa expandida, ejerciendo
una presidén sobre su cara libre, en el momento de la en

trada entre las superficies de conformacidn, y se comple
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ta el endurecimiento de la resina manteniendo la presidn
y el calentamiento.
2a)  "Perfeccionamiento en el proceso e instalacidén pa-
ps 1a Tabricacidén continua de productos celulares
en resina termoendurecible’, segin la reivindicacién 1&,
caracterizados porgue durante el trayectd de ekpansién
y de endurecimiento, la mezcla es sometida a una elevé—
cidn de temperatura creciente, en el sentido del despla
zamiento del tapiz.
32)  "Perfeccionamisnto ea el proceso e instalacidn pa-
ra la fabricacién continua de productos celulares
en resina termoendurecible", seglin una de las reivindica
ciones 12 y 22, caracterizados porque la elevacibén de -
temperatura es efecfuada por un calentamiento de la mate
ria en curso de progresidn sobre al menos una de sus ca-
ras. |
42)  "Perfeccionamienfto en el proceso e instalacidbén pa-
ra la fabricacibén continua de productos celulares
en resina termoendurecible", seghn una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a BQ,'caracterizados-porque la poli—
merizacién completa de 1a resina se realiza por un calen

tamiento efectuado de una parte a otra de las caras del

producto.

-5a) - "Perfeccionamiento en el proceso e instalacidén pa-

pa la fabricacién continua de productos celulares
en resina termoendureciﬁle", seglin una cualquiera de las
preivindicaciones 12 a 42, caracterizados porque Sse cuela
vy se extiende la mezcla expansible, sobre el tapiz, a una
temperatura inferior a 2% grados centigrados.

6a) "Perieccionamiento en el proceso e instalacidén pa-
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ra la fabricacidn continua de productos celulares
en resina-termoendureciblef, segln una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a D&, caracterizados porgue la tempe
raturs mixima alcanzada por lé masa de,expanéiénwhacia -

el final del trayecto al aire libre, esti comprendida en

tre 30 y 60 grados centigrados, en funcidn del espesor y

de la masa voluminica dessadz dsl producto final.

78) "Perfeccilonzmisnto en el proceso e instalacién pa-

ra la fabricacidn continua de productos celulares
en resina termoendurecible’, segfin una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 52, caracterizados porque la dura-
cidén del trayecto, despuds de la desaparacién del carbc-
ter pegajoso y antes de la entrada entre las superfiéies
de coﬁformacién, es de 3 a 6 minutos, de preferencia de
4 a 5 minutos, en el'caso en que la temperatura de la ma
sa expandida es aproximadamente de 60 grados centigrados.
82) "Perfeccionamiento en el prodeso e instalacidn pa-

.ra la fabricacidén continua de productos celulares
en resina termoeﬁdurecible”,_segﬁﬁ una.cualqﬁiera de las
reivindicaciones 12 a 72, caracterizados porque durante
el paso de 1a'masa expandida entre las supefficies de con
formacidn,se mantiene su temperatura entre 50yOgrados cen

tigrados.

92) ‘'"Perfeccionamiento en el'proceso e instalacidn para la

fabricacién continua de productos celulares en resina
termoendurecible", seglin. una cualquiera de las reivindicacio
nes l& g 82, caracterizados porqﬁe se efectﬁa,una'éonforma—
cidén bilateral de la mezcla durante lés trayectos de repar-
ticidn, de expansién y dé endurecimiento al aire.

102). "Perfeccionamiento en el proceso e instalacién pa-



10

15

20

25

30

- 34 -

- ra la fabricacién continua de productos celulares
en resina termoendurecible", segin una cualquiera de las
reivindicacionss 12 a 92, caracterizados porque se efec-—
tla una conformacidn bilateral adiciohal, en el momento
de la entrada de la nasa expandida entre las superficies.
de conformacidn horizontales.

112) "Perfeccionamiento ez &l proceso e instalacibdn pa
ra la fabricacidn continua de produdtos celulares
en resina'termoendurecibleﬁ, segln una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 92, de las que comprende una super
ficie plana de transporte infepior; ¥y una superficie pla
na superior, ?aralela a la precedente, con excepcidn -
de una parve inicial donde las superficies convérgen Té
pidamente antes de hacerse equidistan#es, medios de ca-

lefaccidn para calentar ciertas zonas de superficie, -

una pistola mezcladora desplazable, caracterizados por

que se distingue sobre la superficie inferior una pri-

‘mera zona fria, una segunda zona calentada, por debajo

de la primera y una tercera zona calentada por debajo -
de la segunda, esta tercera zona, que colabora con la -
superficie superior, sobre toda la longitud de esta Gl

tima, y porque comprende, ademis, medios de conformacidn

rbilaterales, tales como bandas laterales sin fin cuyas -~

superficies son verticales, dispuestas a los dos lados -
de la superficie inferior, sobre una longitud coinciden
te con las dos primeras zonas, haciendo con la superfi-
cie inferior un contacto estanco a la mezcla expansible,
medios adicionales de conformacién bilateral estén ‘situa
dos a la entrada de la zona de conformacién en linea con

las bandas laterales.
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122) ‘"Perfeccionamiento en el proceso e instalacidén Pa

ra la fgbricacidn céntinua de productos celulares
en resina termoendurecible", segin la reivindicacidn 1lg,
caracterizados. porque las.supe_ficiesiplanashdeﬂtranSPQEvnu~
té y de conformacidn sén.tapices sin fin.
132) ‘"Perfeccionamiento en el proceso e instalacidn pa

ra la fabricacidén continua de productos celulares
en resina terﬁoeniurecible", segin una de las reivindica

ciones 112 § 12z,

(¢}

aracterizados porque comprende ele-
mentos cue aseguran el calentamiento de los medios de -
conformacidn bilaterzl.
142) "Perfeccionamiento en el proceso e instalacidn pa
ra la fabricacidén continua de productos celulares
en resina termoendurecible”, segln una cualquiera de las
reivindicaciones 112 a 132, caracterizados porque los -
medios adicionales de conformaéién bilateral, son rodi-
llos que giran libremente, teniendo una albura sensible
mente lgual a la- separacidn entre los tapices, y cuyos
ejes estén dispuestos verticaimente en el plano que con

tiene el_gje horizontal del tambor anterior del tapiz -

- superior, las caras de estos rodillos estan alineados -

sobre las superficies de las bandas laterales.

15é)' "Perfeccilonamiento en elrproceso e instalacidn pa
ra la fabricacién continua de productos celulares

en resina termoendurecible", segln una cualquiera de -

las reivindicaciones 118 a 148, caracterizados porque -

peines repartidores desplazables estén dispuestos delan

te, a poca distancia de la pistola mezcladora.

162) "Perfeccionamiento en el proceso e instalacidn pa

ra la fabricacidn continua de productos celulares
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en resina termoendurecible", segin una cualquiera de
las reivindicaciones 112 a 152, caracterizados porque
la separacidén entre los tapices inferior y superior'
es.regulable. ...
172) T"Perfeccionamiento en el proceso e instalacién

| para la fabricacidén continua de productos ce-
lulares en resina termoendurecible", segin una cual-
quiera de las reivindicaciones 112 a 162, caracteriza
dos porque el tambor anterior del tapiz superior tie-
ne un radio compreadido entre 25 y 50 centimetros.
182) '"Perfeccionamiento en el proceso e instalacidn

para la fabricacidn continua de productos ce-

lulares en resina termoendurecible, ségﬁn una cualquie
ra de las reivindicaciocnes 112 a 172, caracterizados -
porque los rodillos que giran libremente estén realiza
dos en acero teflonado.
102) "Perfeccionamiento éﬁ ei proceso e instalacién

- -~ “para la-.fdbricacidn continua de prodﬁctoé'ce-'
lulares en resina termoendurecible", seglin una cualquie
ra de las reivindicaciones 112 a 182, caracterizados -
'po:gge;ggmprende.elementos que aseguran el calentamien
to de los medios adicionales de conformacidnm bilateral.
202)- "Perfeccionamiento en ei proceso € instalacién

para la fabricacidn éontinua de productos ce-

lulares en resina termoendurecible", segin una cualquie
ra de las reivindicaciones. 112 a 192, caracterizados por
que los tapices, las bandas laterales y la cara lateral
de los rodillos que giran libremente, tienen una superfi
cie teflonada.

218) "PERFECCIONAMIENTC EN EL PROCESO E INSTALACION -
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PARA TA FABRICACION CONTINUA DE PRODUCTOS CE-
LULARES EN RESINA TERMOENDURECIBLE", segin queda des -
crito y reivindicado en la precedente memdria ¥y nota
reivindicratoria, que consta de treinta Y siete pagi-

nas mecanografiadss y dibujos adjuntos.,

Madrid, 44 ;»,5,‘3_.1@?7'

Francisco J
P.pP.

ter Plazg
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