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L. . CAP0 TICHICC

Ia presente invencidn se refisre a 1z produccidn
continua de es-umas de poliurefanc coladas, ftales como espu
mas de poliunretano rigidas, semirrizidas y flexibles,

FUNDANSETO DE LA TICNICA

Izs espumas de poliuretzno sz utilizan amplismen-

e como materiales a partir de los cuales se Fabrican arti-

culos tales como colchones, cojines de asientos, ¥y aislan-

tes tdrmicos. Tales materiales de espuma polimera se fabri-

| can ordinariamente por un procedimiento de colada en el que

una mescla de reaciivos generadores de espuma de goliureta-
no liguida se deposite en un molds, Tal como se utiliza en
geta memoria, el tdrmino "aolde" incluye tento moldes ssia-~
cionarios pare.colzda por cargas y moldes trasladablec o mo
vibles de cuelguisr otro modo para colads continua, El des-
prendimiento de un gas hace gue los reactivos formen espu-
ma, Fara algunss formulacionss dz espume, los reactivos
reaccionan por si mismos desprendizndo cantidad suficionte
de gas; en otras, ce mzzZcla un agente de soplado con 1l0s

reactivos para sroporcionar el desprendimiento de zas, 31

| desprendimiento continuado de gas hace gue la espuma c2 ex-

panda vara llenar el molde. la espumz, iniclalmente una mez
cla fluide parcislmente expandida, ss vaelve cada vez mas
viscosa a medida que se pollisrizan los reactivos, curindo-
se Tinalmente en una colada de espuma de poliurstano confor
mada por el nolde,

Planchas de espuwre de poliuretano aproximadenente

rectanzulares o circalares on seccidn trensversal se cuelan

convencionalnente en un molde en forma de caznal iraslada-

ble. Tales moldes incluyen tipicemente un transporiedor de
4
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Hojn nam. 2

| cinta qﬁe forza el fondo del molde y un por de parsdes late
ralss opuestas y distanciadaz, que pusden ser fijas ¢ tras-
ladables a la velocidad del transnortador. Los costados y
el fondo dsl molds estén raevestidos interiormente por lo ge
neral con una o mis hojas de banda flexible tal como pasel
kraft o peliculs de polietileno, Ias hojas de ravestimiznto
interior del molde se extraen ordinariamsnte de bobinas y
52 trasladan continnamznte a lo larzo del canal del molde a
la misma velocidad gue la cinta del'transportador.lLos reag
tivos gensradores de espuma 1iquide ss depositan sobre el
foﬁdo del molde en un patrdn en ziz-zag por medio de una bo
quilla de vertido dispuesta encima del moldée, la cual se
desplaza alternativamsnte hacia atrds y adslante a través
de la anchura del molde. Tipicamsnte, despuds que los raac-
tivos fluyen juntos, se expanden y forman una plencha unifog
nme de espuma, Ia produccidn convencional de productos de es
puma guz ‘tisnen sasccionzs transversales rectangulares y cir
cularss se ilustra en la patente de EE,UU, n9.3.325.823,
concedida a Boon y la patente de ZZ.UU., n? 3.325.573, conce
dida a Boon y oiros, resnectivamente, Ias descripeionas de
dichas patentes se incorporan agui como enteriorided.

Si wna mezcla de reactivos de nuavo aporte se de-
posita sobre la espuma generada 2 partir de los reactivos
dspositados praviemsate, lo espuna curadd rssultante tzndrsd
vna supsrficie irregular y une densidad no wniforme, lo
cual es indeseable>para la meyoria de las aplicacionas.
Trasladando continvamente el revestimiento interior del mol
de, la mezcla de reactivos es conducida continuonante lajos
del drea de variido bajo la boquilla de vertico, 1o qua re-

duce la tendancia a que la mzzcla de reactivos de nuevo
' 1

A
.
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| aporte cubra la zizzcla ds ositada praviasznts,

portador punde impedir la produccidén de sroductos de espuma
indessables, Fuads sstablecerse un intervalo cde velocidades
para wuna formulacidn dz mezcla de reacfivos particular, Iz
volocidad miniza se alcanza cuando la mazcla ds reaetivo@
liquidoé sz distribuye wmiformescnte sobre el fondo del ﬁo;
de ¥ no fluye en uvna direccidn opuesta a la del molde y el
transsortadcr, La velocidad méxima se alcanza cuando la mez
cla liquida depositada comienza a fluir en la misma direc-
cidn que el transportador.

Ia seleccidn de una velocidad dentro del interva-

lo mancionado requiers consideracidn de la reaccidn quimica

que s2 produce subsigzuicntemente 2 la devosicidn de la nsz-

- cla liguida en el molde. Durante la permsnencia en el mol-

de, la mezcla liquida se convierte en espusa y ss cura, Ia
altura de la espuma se ve afectada por la velocidad del
transporteder. Dado gus la sconomia requiors une aliura mi-
xima del producto, se prefiersn velocidades wmas bajas duran
te la oerte dc la reaccidn en que se forma la espume pera
alcanzar tales elturas, La relacifn de velocidad del trans-
portador a aliura del producto es un criterio dtil para eva
lpar la eficiencia‘del procedimiznto; esto es, cuanto ngs
baj2 es lo ralacidn, tento mas eficionts 28 2l crocedimisn-
to. De acusrdo con el procedimisnto ds 2sta invencién, di~
cha relacidn pusdé reducirse al intervalo de anroximedanen-—
te 1 a aproximeadanente 3.

Para reducir mde la tendencia de los reactivos 11
quidos a fluir hacia zirds bajo la boguilla de vertids

¥
contribuir a que los "gig-zags" de la rezela ds reactivos
‘s .
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ro de vartido, la supsrficiz situada bajo la boguilla, con
raspecto a le horizontal de tal modo que el revestimianto
interior del fondo se inclina hacia abajo en la direceidn
de traslacidn, Sin embarga,vel gnzulo de inclinescidn ¢:1 ta
bisro de vertido no susde ser mayor cue aproximadamente
4,5% con respecto & la horizontal para formulacionss de es-
puma de poliuretano-poliéster flexiblas sin causar que la
mzzela ae reactivos fluya hacie adslante bajo .la mezcla pre
viamante depositada,'lo gue conduce a una espuma'no unifor-
me indesesbis, 21 dngulo de inclinacidn es diferente vare
diferentes formulaciones de espuma, tales como espumas de
poliuretano-poliéster,

5o presentan problemas si el fondo del molde estd
inelinado hacis abajo a lo largo de toda su lonzitud. Los -
meldes de planchas continnas convencionales son muy largos,
tipicamente més de 18,3 metros, para proporcionar el largo
tismpo @2 curado de la espuma, Iz construccidn de un molde
trasladable de esta lonzitud inclinado con respecto a le ho
rizontal es sensiblemente més costosa cue la construccidn
de un molde trasladable de la misma lonzitud que sea hori-
zontal, debldo, por ejsmplo, e que se recueriria gue el edi
fieio gue =lcja el molde inclinado tuviass techos mas altos
de lo nor:el, Adeids, es costoso cambiar el dngulo de ineli

G
S

[

neeidn del nmolde completo cara compensar las diferentes

H

v
cosidades entrz diversas formulacionss ds sspuma, Asi, alzp

nos moldes de planchas continuas tienen transportadorss de

cinta horizontal nera la sayor parte de 1a longitud cel fon

do del molda, pero tisnen tablercs de vertido inclinados re

lativaments cortos localizados bajo las boguillas de vervi-~
a v :

n unifernomente, se acostunbra 2 incliner un tablg
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versal de la plancha, esto es, cuanto mds aplasiada es la

-
Iajs ndo. 2

30, Ta expansion y la subida de la scpume tiens luzar gnne—
ralasnte sobre el tablero Ge vertido en pendisnie.

Una sesjunda razdn para proporcionar un tablero de
vertidd que forme un dngulo con respecto al transportador
de cinta hace refersncia a la forma ds la seccidn trab VB~
sal de la planchz colade en el molde. A medida que la espu-
ma se expande y sube en el interior del molde, se encusntra
| con las paredes Jel molde. 3i los revestimizntos interiores
de los costados del molds se estdn irasladendo en direccidn
sugtancialmcn%e paralsla al fondo dsl molde, la éspﬁma en
expanaidn experimenta una fuer za de cizallamionto qus se
opone a su subids e lo larszo de los costados, Esta fuerza
de cizellaxicato da como resultado un redondeamiento de la
parte suparior.de la planche para formar une corona o cres-
tade forma convexa, muy semejante a una hogaza de pan, Para
la mayoria de las aplicaciohes, talss porcionss rsdondezdas
son inservibles y tienen que deseciizrse como recorﬁes. Asi

e o : s 2 .
cuanto mas gproximadamsnie roctangular es la seccidn transe—
parte superior, tento mds econdmico es el procedimiznto de

91, a lo largo de la longitud en cne se expande

la eszums, el reves stimiento del fondo del molde y los reves
timizntoa ds log dos costados del molde se trasladan an ciex
to dnzulo uwno con respecto al ofro, el revestimispto del
costado del molde puzde %znsr un cbmponen%e de velocidad
con relacidn al fondo del molde 2n la direceidn de la ex-

pansidn de la espuma, ZTebe componznte de velocidad puade

compeusar la Tuerza do cizallamiento qua se opone & la subi

3]

da Ce la ecpuma, Bl guiedo del revestimi:znto del fondo del
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| molde a travis dz un tabloro de vertido inelinodo, que for-

Hoja ntim. 6

ma intearsaceidn con un transportador de fondo de molde in-
clinado, opuede rroporcionar un - tal componantz de velocidad
de compansacidn cuando la expansidn de le espuma se produce
a lo largo de 12 longitud del tablero &e vertido y cuando
los revestimisntos interiores de los costados del molde se
trasladan paralelemente al transportador del fondo del mol-
de, 21 4nsulo de interseccidn, que ordinariamsntz condves a
planchas de esjume de poliuretano gque tienen las séccicnes'
tranoversales més’agroximadamen%e rectangulares, es aproxi-
madanante 102 para formulaciones de espuma y condicionze de
produccidn tipieas, Desgraciadamente, si el tablero de var-
$ido se inelina 102 con respecto a la horizontal, la mszcla
de reactivos racisntesente depositada tiende a fluir aasia
agdelantz, como sa ha expuesto arriba, conduciendo & plenul2s
de espuma e densidad no uniforme u otras imperfeccionec,
' Luncue 23 nosible consiruir un molde de plandhas
continue con un tablero de vertido inclinado con relacidn a
la horizontal én w fngulo de 4,5¢ y sstablecer la intersec
cidn con el transportador de cinta en un dngulo de 109, el
transportador ds cinte an tal caso tisne cuo ostar inclina-~
do hacia arriba en un dngulo de 5,59, Vdase, por ejemplo,
el aparato de la patente 3.325.823, Como se he indicado
arriva, sin ewmborszo, los moldes trasledables inclinados son
nis costosos que.los moldes horizontales comparables.

La patente de log Egtados Unidos n? 3.786.122,
dzseribe un procedimiento para producir planchas de 2sjuma
ée poliurstano qus emplea un molde horizontsl en forma de
canal quz 4iene en su extrano anterior vtna “placa &e caida"

gue Torma un dngulo significativemsnte mayor cue 4,5¢ con
L .
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1. lrsspecto a la horitontal, 31 sroblama de la mezcla de roac-
tivos qus fluyz hecia abzjo de la placa de cside inclinada
sz evita hacisndo qus la mezcla de reactivos resccions pre-—

viamsnte antes de introducirla sobre la plzca de caida. Ia

Ut

etapa de prerrsaceidn se lleva a cabo en un canal gue se
ebre sobrs el borde superior de la placa de czida. Los reag .
tivos de la espuma liguide se introducen en el fondo d2l 2z
' nal y la espuma que se genzra se'deja expandir hscia srribs
en 21 canal y se derrama sobre la placa de caida, Ia espuma
10 continda exsandiéndose a'medida.que es conducida'hacia eba-
jo a lo larzo ﬁehla_placa de caida por una chépa de fondo
trasladable, Como la mezéla de reactivos preconvertida 2a

: ’esguma oue sale del canal es mas viscosa que la mezcla de
reactivos liguida iniciel, la placa de caida pusds inciinar
15 | se en-un énzulo mayor con relacidn a la horizontal que G -
tablero de vortido en un molde de planchas de poliureiano
convencional.

Un resuliado adicional de la introduccidn de mez-
cle de reactivos preconvertide en es:iima en el molde es que
26 puedsn producirse planchas de espuma rezlativemsnte altas en
comparacidén con los srocedimientos convanéionales. 52 consi
guen economias con la produccién de blanchas altas porque,

cuanto més grouess es la planche de espuma, tento menores

4

e
son las oérdidaes corrsspondisntes al desechudo ¢z la corte-
25 Za que gfenaralmente racubre las‘piezas coladas dz espuma de
poliurztano. Con un molde de planchas convencional, si la
velocidad dz introduccidn de la mezclé de reactivos se nman-
tiene constants y 1a.velocidad ds traslecidn del revestimioy
t0 interior del molde se radunce, la aliura de la piancha de

30 - es.wma tlende a haocerce meyor debido a gue se de..osita mayox
" ; .

11129
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|_cantidad de reezctivos jeneradores do espuna por unidad de

Hojn nium. 8

loncitud, Sin embarzo, si la velocidad Ge traslacidn s fre
na suficientensnie, la espuﬁa en expannidn, narilicularmsnte
la poreidn mds joven y mas fluida, s vuelve incstable y

tiente a deslizerse y desplazarse, lo quz da como resultado

gristas y otras imperfecclones eon la espuma curada,

[ox]

ste problems de inestabilidad e la espuma 2ascz3n
donte se reduce en ol procedimiznto de la patente 3.786.122
por introduccidn an el molde trasladeble de mezela reactlo-

nante praconvertida en espuma que 28 lo suficientensnte vis

(6]

cosa pars sor capaz de soportar una pendiente>relativaaaate
abrupta del tablero de vertido a medida que eompleta 501 X~
pansibdn, Asi, la altura de la espuma puede lncrementarsa.
4dezds de permitir que se cuelen planchas de espuma mis al-
tas por reduccidn de la velocidad @e traslacidn del revsuii
misnto interior del'molde; este procedimianto parmite =21 usg
ds moldas de nlonchas mas cortos e¢us los de los procedimion
tos convencionalaes, dado que la zlanche s2 deosplaza una 4ig
tancia mds corta durante el tiempo de curado,

Se présentan ciertos problesmas con el empléo del
canal abiecrto de la patente 3.786.122, Por ejemplo, el cam-
bio de la anchura del canal es diffeil debido a que los de-
pésitos de espwuma interfieren con el rsestablecinisnto de

I—

stancos & los fluidors. Ldem2z, la apertiura cd2l ce-

.
clery

W
®

3
nal sz ve somatida a un bloguso parcial por depdsitos de =28
puma corada a lo largo de la parte posterior y los costados

donde el £iujo ds la mezcla de reactivos preconvertids en

©

spwna 852 eoftunca, Deles depdsites se desprenden por rotura

o wau en cuando ¥y son arrasirados socre el retosadaro ca-

t

yendo sobre la espuma en nubida, con lo gue s ocasionan dg
L]
A
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| foctos de cniforzidad indeseanblos 2n la planchz de espuma.

Una dificulizd adicional se sncusntrz cuasndo se introducen

feda,

'burbujas de gira en el fondb del canal con los reactivos 1
' quidos, Estas burbujas de aire generaimanté guedan ocluidas
en la espuma, conduciendo a espacios vacloes y otros defec-
%08 en el meteriazl curado. '

In petente de los Zstados Unidos n? 3.870.441 Cag
cribe un aparato para producir planchas de espumae de »olia-
retano gue uitiliza un mplde horizortal en forme de canal Si
milar sl a-arato deserito en Ja patente 3.786,122, Asimis-
ﬁo, log reactivos de la’eépuma'liquida e introducen en el
fohﬁo del canal ¥ se dejan expandif Bacis arriba derraméndg
se flinzlmsnte sobre una placa de caida. Ia espuma en expan-
sidn se desplaza a través de la pléca de caida hasta uu
transportador por medio de une chapa de Tondo tresladebic,
Ie mejora Ge la petente 3,870,441 estd orientads a un madio

sare favorscer gue la espuma ex.andida sz derrame sobre la

t

lace Ge caida, Dicho medio qus favorsce el fiujo comprende

e

chapas trasladables, sustancialmente porpendiculares a la
chapa del fondo, las cuglzs se mueven continvemente alreds—
dor de 1z periferia del molde en forma de canal con inelu-
gidn de 1s periferia del canal.'Sin embarzo, dicha mejora
con respzcto a'la patente 3.786,122 no alivie todos los in-
conyéniaﬁ'es indicados arriva con rslacidn s dicha patante
3.786.122.
DESCRIPCICY DE T4 INVSHCION

Ia presente inveacidn estd dirigida a un procedi-
mizsnto j ararato paré la produccidn de productos de espuita
de poliursteno. Ia invencidn considera el uso de un dicpoci
tivo de molde dnico trasiadabls lateralmente gue tiene la

*
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|.casacidad de hacer posible lo consgcucidn de grendes altu-

as de blogue o espumas en blogus redonde ds diametro mayor.

Especificamente,hel dicpositivo Ce molds contiene

una grimera poreidn de molde con paredes laterales divergsn
tes; particuleriante una coreidn ds molde 2a forma ds "V
con narodss laterales verticales rectas divergentes. Z1 4n-
gnlo de las paredes laterales divergentes no es criticr, pe
ro dsbe ser menor que ajroximadamznte 120%, estando comsren
dido rreferiblomente deptro del'intervalo de 102 g 902, &1
dnzulo a que se hace referencia aqui est? definido por 1li-
Aeas imayinarias que van desde la extremicdad de la primers
porc?én de molde hasta el punto de interseccidn de las gare
des haterales divergentes con las segundas porcilones de pa-
red lataral paralelas del molde. la mezcla da reaccidn e
dezosita en el vértice de la "V" y sustancialmente cowplsta
s oxpansidn poco mas alld de las extremidades de la VU
gus se unen a las paredes lateralss parelelas de un dispos;
tivo de melde convenclonal, Puede emplear:se ventajosamente'
vuna centrifusa, como se describe en la patente da EZ,UU, né
4,158,132, expedida el 12 de junio ds 1979, para depositar
une mezcla de reactivos preconvertida en espuma percislmen-
te expandida. Ia meozela puede_degositafse sobre un tablero
de vertido segmentado. 31 uso de la presente invencién da.
como resuliado bajas rclacionss de velocidad del transporig
dor a aliure del producto en comparacidn con las relaciones
sustancialmente mids altas utilizedas en los orocedimientos
y aparatos de la téenica anterior.

DESCRIFPCICY BRIVa Dx 105 UI3GJ03

Se Aescriben & continuscidn variss realizacionzs

prefericas de la invencidn con refercncia a los dlbujos que

- o
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| 52 @coass lan, en los cuzlea:

la fisurn 1 es una vista en planta de un aperato
'de la »resente invesncidn utilizado para sroducir productos
| de espuma poll. ara wtilizando un molde que tiene una forme
de l!vn .

la fizura 2 es wn corte en aglzado y parcial de la
realizacidn de la fizura 1 en el que se ubtilize un cebizal
de mezclado convencional para dspositer los reactivos &z o

livrstano sobre un tablsro de vertido inclinado en un dnzu-

- lo X con respecto o la horizontal cerca del vértice do la

|
poreidn ea "VM dal molde;

' la figurs 3 es tawbidn un corte en alzado ¥y par--.
cial de una modificacidn de la figura 1 en el que el table~
ro de vertido sezmentado se representa con un primer seguen
to horizontal seguido por un sezundo sezmento inclinado sn
un gngulo o4 con respecto a la horiszontalj '

lg figura 4 es tamblen nn corte en alsado y par~
cial ds uvna modificacidn de la fisura 1 en el que los reac-
tivos de 1a espuma de p$liuretanc se hacen pasar‘desde un.
cabezal de mezelado convencional a un mzdic de preconver-
5idn en espuma ¥ luzgo se depositan sobre un dispositivo re
presentado en gran detalle en la figura 44, dispositivo gue
estd suspendido debajo del cabezal de mezclado y encima del
ablaro de veritido, como una meszcla de rezctivos pracon SEtad
tida en espuma parcialmente expandida;

la figore 44 es una vista frontal del dispositivo
de la figura 4 sobre el que se deposita la mezcla de reacti
vos preconvsrtids an espume parcialmenie expandide;

la figura 5 es tanbién un corte en alzado y par-

cial de uns modificacidn de la fizura 4 en el que se resrs-
’ \

(Y




PO VP

Y T

10

20

25

30
11129

_senta un tablaro ds vertido szgmentado oue tiene un »rimer

tlojun nium. 1 2

¥y un segcundo sesmentos inclinados en dnsulos Ky ¥ X, con
resoacto a la horizontal, respectivamentes

la fizura 6 es una vista frontal de la modifica-
cidn de la fizura 1, en la que los reactivos formadores de
la es wma Ge poliuratano s2 hacen pasar a un madio de precon
versidén en esruma con fondo en forma ds cono y se deposifan
lusgo sobre el tablsro de vertido fluyendo fuera del medio
de preconversidn en espuma en forma de cono como una mezela
de reactivos preconvertida on essuma parcialmente expandi-~
da; ¥

la figura 6A es una vista frontal dsl medio de
preconversidn en espuma en forma de cono utilizado en el
aparato representado en la figura 6 usado en combinacidn
con una centrifuga.de caveza o de fondo, ‘

1000 QPRINO DE REALIZACICH DE TA THVSHCION

Haciendo shora rofesrencia a la figpfa 1, ze ilus-
tra un aparzto 10 para preparar sroductos de espuma de po-
liuretano que se hinchan esponténeamente, El producto de eg
puma tendrd una seccidn transversal sustancialments rectan-
anlar (véess la patente n? 3.325.823, concedida a Boon);
sin embargo, este ararato vodria modificarse pera obtener
un producto ds espuma con'una secéidn transversal sustan-
cialm:nte circulzr de acuerdo con la doctrine de la patente

73 concadida a Boon y otros. Tal asareto es adecuado
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para uso con el procediniento de la presente invencidn, 31
aparato incluys un conducto 11, que puede ser estacionario
0 pusde estar dotado de movimisnto alternativo, Gependiendo
de la necesidsd de distribuir loa resctivos premezcladescer

ca del vértice Go la primera porcidn 12 en forme de "V' de
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Lun molde 13 cus s3 traslada continuasmnie. Le scgunda por-

‘prenden lz segunda porcidn posterior el molde 13.

| multéneamants transporten unz mezels de reactivos formado-

res de espuma de poliuretano = un cabe

flexible, tal como papel Kraft, se suminisire desde una bo-

llojn pam. 13

eidn pocterior del molde 13 incluye un dispositivo conven~-
cional pera oroducir un prodveto qus fisne la forma dessada

con un'redio transportador Ge fondo convencional para tras-
ladar la espuma de poliuretano en expénsién ¥ curado y parg
des lateralaes paralslas que suzden ser mévilss o estaciona- '
ries., Ia corcién en forma de "V" incluye las peredes 1 torg
les 14 de la orimera porcidén del molde gue son divergeahéﬁ;
¥y que no »ueden ssr paralelas ni convergentes. Dichas pare¥
des laterales de la primera porcidn del molde de 'la porcidn
en forna de "W" se unen en sus eXtremdos a las paredes loterg

les 15 paralelas de la segunde jorcidn del molde gue con-
Ia fiszura 2 muestra los conductcs 16 y 17 que si-

ezal de mezclado 1% co
nactado a un conducto 11 para depositar los reactivos pre-
renclados zobre el tablero de vertido 19, U._favestimien%a
interior 20 dsl fondo del molde hecho ds un papel continuo
bina reprssentada en el dibujo y es guiado sobre el tablero
de vertido 19 depositdndose sobre una suprriicie de Ffondo
del molde 21 de un transportador 22 de cinte de fondo,
Revestimisntes interiores 23 y 234 dz los coutados
G2l molde del primor y segundo lados, hachos tenbién de un
papel continuo flexible, tal como papel Kraff, son guiados
méds alld de medios 24 de suia opuestos y luigo se trasladen
a traves ds las paredes latsrales 14 del molde de la prims-

ra poreidn correspondientes a la primera porcidn 12 del mol

’ N
i

de en forme de "V¥ y después mds alla de las paredes laters

L, : [
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Hojn ntun. 1 4
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| las 15 de la cogunda poreidn de rmolde del molde 13, tos re-~
vestimisntos latercles del molde se diszonen de modo plano
contra las paredes laterales del molde 14 y 15 por la pre-
sidn dz los raactivos formadores & l1la espuma de poliuretano
premezelados y en expansidn. Los révestimiontos laterales
dal molée y 21 ravestimisnto intorior del fondo del molde
definen un molde an foraa ds canal para la colada de produg
tos de espumz, los cualss puxden tenor seccionss transvarsa
les sustencialmente rectansulares o sustancialumsnte circulg
res. Se proveen mdios para suiar y trasladar los revesii-
ﬁicntos interiores latsrales y el revestimiznto interior
del Fondo en una relacidn paralela, Por supuesto, la velocl
dad ﬁe traslacidn de los tres revestimientos interiorss de~
ba ser sustancislmente igual a la valocidad de %raslacida
del transportador”ds cinta 22,

Bl tablaro de vertido 19 puede sar sustencialsen-
te plano o curvado, y forme un £nzulo ©% con resgecto a lé
horizeontal, 21 Angwlo de inclinacidn <X sucde ajustarse pa:
ra adaptarlo a las variaciones en la viscosidad de la nez-
cla quo se deposita sobre €1,

Aunque en las figuras 1 y 2 se ilusira un tablzro
de vertido 19 con un solo éngglo, en ciertas aplicacionzs
puede sor veatajoso emplear tableros de vertido que tengan
mas de un sageento tales como el que se muestra 2n la Tizu-
ra 3, estando inclinado cada s2zmento en un dagulo diforen-
te con reszecto a la horizontal, o bien, como en la figura
3 con un primer segmento dispuesto horizontalmente., ILa fizu
ra 3 muegstre un tablero de veriido constituido por dos seg-
mentos, un primer segmento horizontal 25 localizado adyzacen

te al conducto 11 y wn segundo sagwento 26 ineclinado cue el
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N Hoju nitm, 1 5

_laza con ¢l prizer segmento 25 y adyacante 21 transsortador

de cinta 22 inelinzdo en un énzulo ¢ con res 2cto 4 la ho-

rizontal, Se una utilizado un tal dispositivo de tablero de

vartido para obtaner productos de essuma con ss3cclones
traﬁsversales sugstancialmente rectangelares y sustancialmen
te circulares. Otros tableros de vertido segmentados estan,
por supucsto, dentro de los limites ds la presente inv.p-
eidn,

Ia figura 4 re resenta una modificacién adicional

la figura 1 en qus se emplea un mzdio 27 de praconver-

D
[0

sidn 3k es:uma utilizado pars producir una memcls praconver
tiée‘en espums parciolmsnte expandida de reactivos formado-|
res 63 espuma de poliuretanc que ss deposita luegd sobre el
tablsro de vertido 19, Bl medio de preconvsrsidn en esiuma
27 se ilustra como une cenirifuza en cebeza tal como las
deseritas en la potente de 2B,UU. n? 4,158, 132 expedidu el

12 de junio de 1979. Otros medios de preconversidn en espu-

mo, 4tiles en la prdctica de la presente invencidn son sl me

dio de ¢ econversidén en espuna en Torma de cono aisladamen-
te o0 en combinacidn con la centrifuge de fondo, representa-
do en las fisuras 6 y 645 en relacién con esto se hace refe
rencis nuevamsnie a la patente de EE.UU, n? 4,153,132, Como

se ha Geserito previamente, los conductos 16 y 17 transpor-

ton simulténeamente los reactivos de 12 espume de poliurste

no al cabezal de mezelado 18, Ios reactivos premezclados sa
len del cabezal de mezclado 18 por 21 conducto 11 que cons-
tituye le entrada al medio de preconversidn en espuma 27,
qus se ilusira en osts caso cond una centrifuga de cabeza.
Cuando el medio de preconversidm on espuma 27 in~|

cluye uns centrifugs de cabveza, se ubiliza un motor eléetri

[
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le velocidad dsl motor hace que variz la velocidad dsl mo-

[eT]

Hojun ntoim. 1 6

co 29 de velocidad variable cara hacar girar el racipiente

29 mediants una tran.misidn de polea 30. Un control 31 de
p

tor 28, De acuzrdo con ello, los reactivos mezclados eniran
por el tuboc #2 entrada 11 en el recinienites 29 rotativo y so
metido a oresidn para formar una maze a polimsra parcialmen~
Sobre la mezcla 32 puede mantenerse una atmdiTore
de ges. Ia presién de dicka atmézfera se controla en un va-
lor predeterminado »or medio de un controlador de presiin
és 208 33 qus estd conectado al recipiente 29 por el corduc
to 3?. Dicha presidén imoulsa a la mezcla parcialmente expan
didal a través del conducto flexible 35 a una boouilla de
distribucidn 36. Bl conducto flsxible 35 dirige la mezcla
parcialnente expandida desde el interior del recipiente 29
al vértice de le porcidn en forza de "V' 12 del molde 13,
\
Ia boguilla 36 cstd dispuzsta encima del tablaro de vertido
10 corca cel vértice de la sorcidn en forma. de "V" del mol;
¢. Ventajosamente, ostd dispuesta una combinacion de un dg

dsito circular 37 y un rebosadero 33 por debajo de la bo-

e

quilla 36; esta combinacidén se repressenta con mayor detalle
en la figdra 44, Ia boguilla puedz ser estacionaria o puede
movirese alternativamente en ssntido transversal con r2speg
to al molde 13 2 travéé de la anchuora del virtice dz la jor
cidén en forma de "V! 12 sor medios de vaivén convenciona-
les, Un borde del tablero de vertido 19 estd en contacto
con vna cugerficie de un transportador de cinta convencio-
nal 22, gus ge emplse pare Tormar una supsrficis 21 ds fon-
do del moldg. Dicha suverficie eg preferiblemente sustan~

cinlmante acrizontal, “or otra parte, el aparato opera de

>
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- Hojn nam, 1 7

|_un modo pravicmsnte descrito con relacidn a la fi_ura 1. Ia

combinacidn de de-4sito circular 37 y rebosadero 38 repre-

sentsda vor la figura 4A se emplea para controlar ademds la

sxtensidn de la mezela da reactivos preconvertida sn espuma
parcialmsnte oxpandida sobre sl tablerc de vertido 19, Di-
cha combinzeidn contiene tarzbidn un labio 39 sobre el cual
pase la magzcla de reactivos preconvertids en espuma pa:cis 3.
monte expandida antes de casr sobre-sl tablero de vertido
19.

Aungus en la fizvra 4 se repressnia un tablero Ae
.
vertido 19 con un solo segmento, en ciertas aplicaciones

H

nue% ser ventajoso emplear un tablero de vertido multi-ssg
wenﬂauo tal como el gue se muestra en la fizura 5, estando
inelinado cada segmento en un fngulo difersnie con respecto
a la horizonial, Ia fizura 5 muestra un tablero de vertido
constituicdo or dos sezmentos, un primexr vegm=nto 40 loczli

zaflo adyacente a laz boquilla do vertido y da2l que tiene un

angulo (4 con respecto a la horizontal y un ssgundo sez-

nanto 41 en contacto con el priwmer seguento 40 y adyacente
al trausportedor de cinta 22, gue tiens un angulo X, Con.
respecto a la horizontal, Asimismo, otros tableros de vsrii
do con segmentos miliiples quedan dentro del alcance de la
presente invencidn,

Ia figura 6 musstra una viste frontal de la nodi-
ficacidn del aparsto rerrssentado por la fizura 1, en la |

va se emplea un medio 42 de preconversidn en sspums con

fla]

fondo en forme ds cono para Gepositer la mezcla de reacti-

' vos preconvertida en espums parcizlmuniz expandida sobre el

{

tablero de vertido 19, En dicho medio a2 praconvarsion en

egpuma con fondo en forms da cono (rzpresentado por separp-

~
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tlojun nam. 18

do 2n la fioura 64), la m:>zcla dz reactivos preconvertida
en espura parcialmentes expandida se introduce desde debajo
‘del tablero d3 vertido 19 a través del conducto 43; después
de ello, la mezcla sale de la abariura 44 y fluye en el in~
torior Gel de>jsito 45 formado por la pared posterior y la-
teral 46 y el rebosadero frontal 47, Después de ello, la
meécla de reactivos preconvertida en espuma parcialment: eXx
pandida s2 desplaza sobre el tablero de vertido 19, por e~
cima del cuml pasa un revestimisnto intefior 20 de fondo -
del molde hacho de un papel continuo flexible, tal como tn-
bol Xraft. Tos revestimientos interiores 23 y 23a de las pa
redﬁs laterales primera y segunda, hechos asimismo de un pa
pel;continuo flexible, tal como napel Kraft, son conducidos
més alld de medios de guia opuestos 24 y 24a, Bl revesti~
micnto interior 20 del molde de fondo y los revestimientos
23 y 23a de las paredes laterales srimera y sezunda pasan
despuss de ello por encima de la zuperficie 21 del transpb;
tador de cinta 22 del féndo.' )

Ia figura 64 representa separadamente el medio de
preconversidn en espuma con fondo en forna de cono empleado
en la figura 6, La'fi;ura 64 hace taabidn referencia a una
centrifuzn de fondo 48 que se ha cmpleado Ventajosaiehte en
combinacidén con aguél,

D2 gcusrdo con el gfocedimiento de la presante in
vencidn, uvn primer comvonznie A y un segundo componente B
entran en el cabezal de mezclado 18 simulténeesmante, Estos
componentes se premezelan wtilizazdo un cebezal de mezclado
convencionzl y cueden, o bizn deposifarse dirsctaman
bre el tablero de vertico 19 por madio 421 conducto 11, o

“

bien entrar en acdios de preconversidn 2n es uma 27 donde

i)
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L-se forme uno mazcela 32 sreconvirtida en espuma parcialmente
expéndiﬁa ¥ lucgo pusden depocitarss subsignisntemante por
medio de 1 boquilla 36 sobre el tablero de vertido, E1 con
duneto 11 y la boguilla 36 pusden ser esbtacionarios o estar
dotados de novirianto alternativo, la mezmcle ss deposita
norxalmznte a una‘velocidad constante cerca del vértice de
la sorcidn 12 en forma de "V del molde 13. Los compone 1*23
de Ja mszcla conbindan reaccionondo, expandidndose y curéﬁ—

dose para forzer un producto Ge espuma de polivrestano, Ia

£

ezela depositude se traslada continvamsate juntaiente con
ios ravestiniontos interiores ¢el molde y el traasportadar,
21 treasportador se traslada normslmente a una velocidad
consbante. Formulaciones de espuma tipices utilizadas on la
presente iavencidn sz ilustran més adelante en esta memoria.
- EJEHPIOS

Los ejemplos siguientes son ilustrativos dz la fa

cilidad con qve se pueden producir vroductos de esguma de

solivretaro dz gscusrdo con el sroczdimiznto ée la presente

invencidn,
SJEMPLO T
Una nlancha de as uma de poliursizno se cold con-
" tinvassnte ntilizando un cabezal de meszclzdo convencional
ilustrado en la fizura 1. Ia formwlacidén signiente se nhez-
cld =n 2l éabezal ¥ 52 Ceposiid circa del vdrtics de la por

cidn en "V del molde:
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preadia el couponsnte ds toluen-diisoclenato, ze

narafanente y simultdaneanmente en el cabazal, Ilos

&

nentes se mozclaron a la temperutura ambisnte. la
do alimentacidn de los componentes mezclados era
g/minuto, Is mezcla resultantes se deposito a una

conotante carea del vértice de la sorcidn en forma ds WV!

i n

del molde, Iap priwmercs paredes lzberzies del mol

3

n Cornonante 4 ¢ en peso S en peso &/min
Polinleohol Dow CP 3140 (coro 65,05 65,05 3.470
Aisero de w¥ ~:uO de Szido de
etileno y %xido de gropileno,

Tobricado »or Now Chemical

Company )

Mezela radre I:

Polizleohol Dow CP 3140 32,45

BP 2370 (&zoote tensiozctivo

ds silicona fabricado nor Gol

dschmidt Chemical Company) 0,75

ADU.& , . 4',00

A1 ésolucion al 70;: de

big~(dimetilaniroetil)~cter

en dipropils: bllcol fabrica-

da por Union Carbids Conoany) 0,10

liezela madre II: _

Polifxicohol Dow CP 3140 2,50

C-6 (33,3 de I- 9) (solueién

2l 3J,3, de octoato estannoso

en D,0.FP., fabriczda por

Witeo Chemical Comoqny) _0,75 .
3,25 3,25 173

Comnonente B

TD-8C (Tolunn»allsocidnato X

con relacidn de isdneros iz

2,4/2,5 = 80/20, fabricado

por iiobay Che mlcal) 50,00 50, 00 2,667

155,60  8.300
Tos ingrediszntes del componsnte A, cus cemorendia el compo-
nante polim:ro, se promezelaron y borbearon en una sola co-

rriente en 2l cabezal de mezelado. E1 componente B, que conm

boubed se
dos compo-
velocidad
8,300

valocidad

da de le
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-poreién en form: de "V tonfon unz longitud de 110 em ¥ es

“tabnn separzdas 62,5 cm zn- el yunto en que se unfan a les

@’

egundas parcdoes loteralss del molde. Z1 dngulo entre las
narcdss latorales divergentcs en este caso es por consi-

guiente avroximedsnmente 332. Ls mezcla sxeondids czie so-

horizontzl, nientrss que el segundo segmento esteba incli-
nado en un 4ngulo de 179 con relacién 2 la horizontel. o
|':"..lwilerc'o do vertido segmentedo esteba envcoﬁtacto con ui
%ranhportadorvinélinado hacie srriva en un dngulo de 39

l

con respecto 2 1la horizontal. La velocidad constants del

transportador era de 1,31 m/min. ¥n consonancia écn iz fi-
gure 3, el molde ‘tenfa forma acznzlada, con paredes ialers
les parelelss revestidas interiormente con pépel Kraft, pa
pel que se desplazabz a la misme velocided que el trensyor
tador. S¢ prodvjo un producto de essume de poliuretano sqél
tenciaslmente rectanguler que tenia uvna densidad de 26,4

g/and y tenie une sltura de 48 cm. TLa relacibn de veloci-
dad del tranaportador a aeliura de sroducto era sproximade~

nmente 2,7. .
EJEVPLO IT

Se repitid ol ejemplo I utilizsndo vna nenor ve-
locidad de elimentacidén y ung formulacidn de resclivos di~

fercnte:
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- Cenponente 4 ¢, cn peso £ en peso g/min
Polialcohel Dow CP 3140 77,13 CT7,13 3.470
liczela nadre 1:
Policlcohol Zow CP 3140 20,37
BF-2370 ' . 0,75
Agua » 4,00
A-1 - 2,10
25,22 25,22  1.135
lMezela madre II:
Polialcohol Dow CP 3140 2,50
C-6 (33,3 de I-9) 0,75
3,25 3,25 146

Comvoonente B
1D-80 o 50,00 50,00  2.249
| 155,60  7.000

La velocidad de alimentacién de los reactivos
era 7.000 g/min, y la velocidad del'transportador ere 1,04
m/minuto. Se produjo un 5roducto de cspuma de calided qﬁe
tenia vna seccibn transversal rectengular y que tenia uaz
alture de 39,8 om. Le rclacién de veloéidad del trensporta
dor 2 altvra del vroducto erz aproximadamente 2,6, -

BJEMPLO ITI

Una plancha de espuma de poliuretono se cold con
tinuemente utilizendo un medio de preconversidn en egpuma
centrifugo similar al ilustrado en la figura 4. La formula
cién siguiente se mezcldé en el medio de preconversibn en

£ SDUMA .
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"" Commoncnte A V ié et veso lei en peso g/min
Polialcohol Dow CP 3140 75, 00 75,00 7,160
liewcla nadrs I: » -

Polislcohol Jow CP=3140 22,50
BF 2370 0,80
Aguz - 4,00
A-"'s ( ’ ’

0,03

27,33 - 27,33  2.6uV8
Mezela meadre I1:

Polialcohql Dow CP-3140 2,50
C-6 (33,35 de T-9) 0,57
3,07 - 3,07 203
Comononente B |
TD-80 50,00 50,00 .73

155,40 14.835

Los ingredientes del componente &, que compren-
dfa el componente de polialcohol, se premezclaron y tombea
ron como une sola corriente en un cabezel de mezclado con-
vencionzl., El componente B, que comprendia el componente
de toluen~diisbéienato, se bombed separedamente y simulté~
neenente on dicho cabezal, Después de elio, los dos compo-
nentes se mezclaron 2 la temperstura ambiente. Los compo-
nentes nesclados se aliméntaron luego a un medio de precon
versidn en espura centrifugo pare former wne mezcla de cs-
puma de poliuretano parcﬁélmente cxpandide. Dicha mezcla
Se depositd cerca del vértice de 1z porcibén en forme de
nyu gel molde 2 una\yélbcidad de alimentscién constente de

- 14,835 gremos/minuto. Las primeras paredes letercles del
molde de le "V" tonfan une longitud de 150 cm 7 estaten se

paradas 115 om; el éngulo .entre las vorciones leotersles

»
¥
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mente 45¢, ©l tzblero de vertido, sobre el cual se deposi-
'taba la mezclea parcialmente expandida, contenia 3 segmen—
toz: un primer scgmento inclinsdo 152, un segundq segmento
irnelinado 02, y un tercer segmento inclinado 132, E1 table
ro de vertido éstaba en contacto con un trensportador que
estaba inelinado hezciz arriba en un dngulo de 392. La Wlti-
ma. porcidén del molde erz de forma ecanzlada con paredes la
terzles paralelas separades éproximadamente 115 Em. Z1 nol
de sstebe revestido interiormente con papel Kraft que se
tresledebe a una velocidad constente. Utilizendo la formmu-
lacién y la velocidad de alimenteeibn mencionadas arribe,
se llevzron a cabo experimentos en 1los que se varié la ve-

locided del transportador. Los resultados se tabulan o co

Tinuacidn:

La relacidén variabe desde aproxizadamente 1,9 a

aproxinadamente 2,8.

—-del molde en forma de "V' es, por consiguicnte, aproximeds

TABLA

_ Relacién

Experimen  Velocidaed del trans  Alturae del pro v, ’
to ne poriedor (Vt)’ em/min  ducto (&), cm ]%
1 83,8 o 43,7 1,92
2 89,3 41,0 2,18
3 92,0 42,3 2,18
4 92,0 40,9 2,25
5 101,8 41,9 2,43
6 101,8 43,0 2,36
7 101,8 " 41,0 2,48
8 110,0 42,0 2,62
9 125,0 L 44T 2,79
10 ©133,5 45,1 2,92
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- 3JPLO IV

Se repitié el experiuento I utilizando una formu
loeidén de poliuretano similer “con una velocidad de alimen~
tacidn inecrementadoa de 14.845 g/minuto. ‘

- Componente A % en peso ¢ en veso g/min
Polislcohol Dow CP 3140 75,00 75,00 7.160

fiezcla medre 1:

Polinlcohol Dow CP-3140 22,50
B 2370 0?80
Agua 4,00
A-5 0,07
27,31 27,37 2.613
fezels medre Il '
C~6 (33,35 de T-91) 0,57
3,07 3,07 209

.Components B
7280 . : 50, 00 50,00 A, 773
155,44 14,845

Ias crimeres parcdes leterales del molde de la
porcibén en fbrma de "V" del molde tenian une longitud de
150 cm v estaban seperadas 115 cm en el punfo en gue se
unfan a le poreidén Wltimz del molde (es decir, K= aproxi-
nadsmente 452). L2 mezcla expandida caia sobre un tablero
de vertido segmentado: un priner segmento inclinado 152,
un segundo segmento incliredo 02, um tercer segmento ineli

nado 32, y un cuarto segmento inclinado 182, El tablero de

- vertido segmentado estaba en contacto con un transportador

inclinado hacla arriba en un é4ngulo de 32, Dz wvelocidad

del irensportador ere 1,22 metros/minuto, y la =2ltura de

I 1la plancha de espuma rectonguler era 38,8 om, lo que co-

rrespondic o wa rel 016n de veloczaad del traons oortﬂdor

.
s,
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o clture de sroducto 2e aproximadancnic 3,2.
BNIZIPLO V
Se repitid el ejemplo III pare la produceidn de
bloque redendo wtilizando une perecién oo forme de tinel pe
re la Wltinzg vorte del molde. e mezcld cn el medio de pre
conversién en espume la siguiente formulacién de poliéter:'
Componente A ¢ en ves0 <% en peso g/min

Polialcohol Jow CP-3140 64,968 ~ 64,968 © 470

liezela mudre I

Policleohol Dow CP-3140 32,522
BF 2370 0,800
Agua 4,000
A-5 . _0,030

37,352 37,352 1.995

liezeln medre II:
Polizlcohol Dow CO0-3140 2,50

C-6 (33,35 de T-91) 0,57 |
' 3,070 3,070 - 164

Componente B . _ ‘
72--80 ' 50, 0CO 50, CO0 2.671
155,390 8,300

Les vrimeras paredes leterales del molde tenian
una longitud de 110 cm y estaben sepaeradas 57,5 om, -Bl ta-
blero de vertido esteba segrentado, tenicndo un primer seg
nento inclinado 62, y un segundo scgiento ineclinedo 159,
Bl tablero de vertido estaba en contacto con el transporie
dor, que estebe inclinado hacis arriba en un 4ngulo de 32,
Se obtuvieron productos de espuma circulsres que tenfen un
diduetro de 55 cn. La velocidad del trinsportzdor se varid

|

desde O,65_metros/minuto e 1,28 metros/ninuto con’ relocio~

nes corresvendientes de aproxicedoemente 1,1 y eproxirads-

'
‘-
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| mente 2,2, respectivononte,
Globzlmente, debe indicarsc qu2 ciertas formula-

-

‘ciones de esputa de poliurciano derivsdes de voliésteres
gue sc hinchan csvonténecmente pueden ser demasiazde sensi-
bles o las tensiones irecénicas que se emplezn en la presen
te invencién.

Ko ge tiene la intencidén de limitzr la presente
invencién 2 las rezlizaciones especificas gue se han douy-

crito arriba. Pueden hacerse otros cambios en el vprocedi-

niento y aparatﬁ descritos especificenente en esta menoria
éin apertarse del alcance y de las ansoﬁanzas.de'la Lresen
te ﬁnvencién, ¥y 82 tiene la intencién de abarcar todas las
resAantes realizacliones, alternativas ¥ modificaciones co-~

herontes con la presente invencién.

.
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RoLVINDJICACTIONSS

Los puntos de invencidén »ropia y nueve que se
presentan para que sean objceto de esta solicitud de paten-
tc de invencidn en Zspoafla, por VIIATZ =afios, son 1los guc se
recogen en las relvindicaciones siguientes:

18,- Un procedimiento mejorado para moldear 20n-
tinvamente espuma de poliuretano carez de hincharse espon-
téneanentc cn un molde_abierto'por le parte superior y que
ée traslada lateralmente a una velocidad dada del transpor
tudor de ;ondo vor deposicidén de una mezcela de reactivos
i‘o:r"ﬂudonm~ de ggpuna de poliwretcno a2 una velocldad de ali-
mentacién deda sobre un tablero de vertido, en el que la

‘
mejora conprende incrementer la eltura del producto de cs-
puma de pelivretuno flexible moldecdo obtenido (i) depcai-
tando dicha mezcla de reactivos formacdora de espuma de po-
liuretono corca del vértice de une prizers poreidn de m01:
de del nolde que se traslada lateralmente, teniendo diche
prizers poreibén de dicho molde gué se treslade laterglmen~
te prirceras paredes laterales divergentes gue forman un én
gulo entre clias mayor que aproximadaﬁpnte 102 y menor que

ayroxinadamente 1209 y que se uwnen, cn sug extremos, con

F=

s segunics paredes latercles raralelas de une sejunda
porcién de dicho molde que se traslada, y (ii) dejendo que
dicha mezele de reactivos formadors de espuma de poliuvrets
no complete sustencislmente su subida después de atraveser
dicna priwern porcidn del molde que se traslada.

28,~ L1 procedimicnto de la reivindicocion 18,

jo]

en el gue la relacibén de la veloeidsd del trensporiador

v
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L 1la altura del producto de espume es & agproxiraedomente 1 a

aproximadonente 3.
38,~ E1l vrocedimiento de la reivindicacién 18,
en el que dicha mezcla de reactivos formedors de espuma de
poliuvretieno se devosita on forma‘preconQGPtida en esopums,
parcialmente cﬁpandida entre las parcdes laterales verticg
'1es divergentes de la primere porcién acl molde.
2,~ El procedimiento de lz reivindicecién 3%,

-

en el quec diche nezcls de reactivos formadora e éspuma de
poliureteno se deposite en una forme preconvertida en espu
ma varcislmente exvandida desde wn medio de preéonversién
en espuma centrifugo.
8,- E1 procedimicnto de la reivindicecién 38,

en el que dicha mezcla de’réactivos formadore de cspuna de
- poliurstanc se deﬁosiﬁa en e fofma preconvertida en sspu
ma percislmente expandida desde un medio ée preconversiéh
en espume en forme de cono. _

68, ELl procedimiento de la-reivindicacién 1a,
en el gque dicha espuma de poliuretanc es une cgvunz de po-
livretono derivaeda de polidster.

T8,~ T1 pfocedimicnto de la reivindicacidn 12,
en el.que la meszcle depositade de reaciivos sc traslade a
través de un teblero de vertido segnentzdo que tiene un

priner segmento horizontal.

88,- K1 procedimiento de 1avreivindicaci6n 12 6
79,.§p el que la mezcla depositeda de reactivos se tresle-
. da’a través de wa tablero de vertido que tiene al menos un
vsegmento inclinado hacie abajo haciz la segunda porcifbn
- del molde que se traslada.

4,~ E1l »rocedindento de lz recivindicacidén 18,
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en el que se moldea una plancha continua que tiene una sei
cidn trunsversal sustancialmente rectangular,

108,~ El procedimiento de la reivindicacidn
12, en el que se moldea una plancha continua que tiene
una seccidn traﬁsversal sustancialmente circular,

112,- UN PROCEDIMIENTO MEJORADO PARA MOLDEAR
CONTINUAMENTE ESPUMA DE POLIURETANO.

Tal y como se ha descrito en la memoria que
antecede, representado en Jos dibujos que se acompafian y
para los fines que se han especifiéado.

Esta memoria consta de treinta hojas e scritas

a mdquina por una sola cara.

Madrid, 3" J11959
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