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En fremgangsmdde til kontinuert opad forlgbende fremstilling
af opskummet materiale ved at fgde skumdannende materialer
nedefra og aftage opskummet materiale fra oven,0% hvor op-
skumningen finder sted i et divergerende ekspansionsomride
eller -indelukke (1), hvis vagge (13,14) er udstyret med
overflader (15,17), der vandrer med det opskummende materiale,
hvilket omride (1) er begrznset for oven af det allerede
ekspanderede skumstof, ved siderne af vaggene (13,14) og

for neden af en fgdezone for de skumdannende materialer, og
fgrer til en opadrettet aftagningsvej for skummet.
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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmide til konti-
nuert opadforlebende fremstilling af formstofskumprofiler

og af den i krav 1's indledning angivne art.

Ekspanderede materialer, isar polyurethanskumstoffer, frem-
stilles bade i portioner og i kontinuerte anleg.

Portionsfremstilling kan ggres ved enhver g¢gnsket grad for
at passe til efterfglgende omdannelse, men er ifglge sagens
natur arbejdskravende, kan give variationer fra blok til
blok, og medfgrer et stort spild ved at levere blokke, hvor
alle seks sider har en hud og ngdvendigggr en renskering.
De i forme opskummede blokke viser ogsd en ugnsket fortat-
ning ved hjgrner, som det stigende og stadigt mere viskdse
materiale er blevet tvunget til at optage ved hjazlp af et
vaegtbelagt flydende dakke eller andre organer.

Den i dag praktiserede kontinuerte fremstilling har ogsa
store mangler. De kendte horisontal-maskiner er ifglge sagens
natur karakteriseret ved en stor stgrrelse og en hej minimums-
produktionshastighed, der fremkommer fra opskumnings-
reaktionens og det nyligt dannede skumstofs natur, og den
hazrdningstid, der er ngdvendig, f¢r materialet kan handte-
res. Denne hardningstid, der typisk er 5 til 15 min. for po-
lyurethan, fastsatter anlaggets langde, nar fgrst forskyd-
ningshastigheden for den transportgr, der bazrer det opskum-
mede materiale, er fastlagt. Denne forskydningshastighed
afheznger igen af hgjden af den krazvede blok, idet kun en

vis profilstejlhed kan bares af materialet under de indle-
dende opskumnings- og hzrdningstrin. En for stor profil-
stejlhed giver problemer ved underlgb af tat uopskummet ma-
teriale, eller ved at ikke understgttet nyt opskummet mate-
riale falder sammen, eller begge dele. Transportgren skal
bevage sig hurtig nok for at opretholde den korrekte profil,
hvilket giver en mindste fremstillingshastighed péd f.eks.
100-200 kg/min. for 1 meter hgje polyurethanblokke, og der-
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" med en maskinlangde p& 40 til 50 meter. Ethvert forsgg pa

at reducere transportgrens hastighed for at f& en lavere
produktionshastighed og dermed i princippet en kortere ma-
skine, g¢r profilen stejlere og foranlediger underlgb eller
sammenfald, eller begge dele, hvilke ggr fremstilling af en
ensartet blok umulig. Man ma fglgelig med store kapitalinve-
steringer installere store maskiner, der blot forbliver ube-

nyttede i en stor del af deres levetid.

De begraznsende faktorer er illustreret i de vedlagte prin-

cipskitser for to kendte maskinarter til opskumning af poly-
urethan, hvor der til den fgrste (fig. 1) fgdes flydende

reaktanter direkte til en let skrénende transportgr (ca. 6
i forhold til vandret), og hvor der til den anden (fig. 2)
fgdes reaktanter til et trug, hvorfra de i de fgrste reak-
tionstrin flyder over ud pé& en faldplade, der fgrer til en

o

vandret transportgr. Sadanne maskiner fremgar f.eks. af beskri-
velserne til US patent nr. 3,325.823 og 3.786.122.

Skumprofilet for maskinen vist i fig. 1 er omtrent som vist
ved 'B', bestemt ved reaktanternes fgdehastighed ved 'A' og

transportgrens forskydningshastighed. Gransen mellem det

opskummede materiale med lukkede celler og materialet med
&bne celler efter geldannelsen og indanding er vist ved 'C',
idet ind&ndingszonen er markeret ved 'D'. Afskeringen fore-
gar ved 'E'. Forskydningshastigheden har en given mindste-
verdi, da tidsforbrug til at undgd sammenfald ved at kgre
langsommere ved en stejlere haldende transportgr i teorien
ville ggre profilen stejlere i forhold til transpor£¢ren, men
ikke @&ndre tyngdekraftens virkning, hvorfor de flydénde
reaktanter tilfgrt ved 'A' s& ville lgbe under den opskum-

mende masse.

Ved den i fig. 2 viste maskine er faren for underlgbsproble-

merne blevet reduceret ved at udfgre de fgrste reaktionstrin
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i truget og fgde den resulterende cremeagtige og allerede
noget viskgse reagerende masse til faldpladen 'F'. Der er
imidlertid stadig et profil 'C' mellem flydende skum med
lukkede celler og &ben-cellet nylig til gel omdannet mate-
riale, der ikke kan ggres stejlere ved at reducere trans-
portgrhastigheden og dermed produktionshastigheden uden fare
for sammenfald og dermed tab af ensartethed i den resulte-

rende blok.

Vanskelighederne ved disse maskiner fgles kun, ndr der kra-
ves skumblokke i fuld stgrrelse ved produktionshastigheder
under 100 til 200 kg/min., men det er i realiteten kun de
allerstgrste producenter, der kan benytte en kapacitet af
denne stgrrelsesorden. Som navnt, kgrer mange maskiner kun

i en time eller to pr. dag, idet brugeren benytter resten

af dagen til at héndtere det resulterende opskummede mate-
riale. En typisk lille producent af opskummet materiale,og
som fremstiller f.eks. 2.000 tons eller mindre fardigt skum-
materiale &rligt, kan ¢gnske en produktion ved 10% af den
ovennavnte hastighed for gkonomisk drift, og kan ikke accep-
tere lagrings=- og h&ndteringsproblemerne for store skumma-
terialem@ngder og omkostningerne og rumkravene for en stor
maskine. Selv mellemstore producenter, der kan acceptere de
gode maskiner med deres mangler, ville have mere gavn af

maskiner med lavere produktionshastighed.

Der er derfor et hidtil utilfredsstillet potentielt behov
for en kontinuert producerende maskine, der kan arbejde ved
f.eks. 10 til 50 kg/min. for produktion af polyurethanskum,
dvs. ved de hastigheder, der passer til en typisk lille skum-
materialefabrikants produktion.

Man har forsegt at forlade de nzvnte maskiners princip og
tilvejebringe en maskine, hvor skumstoffet kan . trzkkes

bort opad i stedet for vandret. Der foreligger forslag til
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kontinuerlig opad férlzbende produktion af skumstof. I DE
patentskrifterne nr. 1.956.419, 1.169.648 og 1.504.091 og

i DD patentskrift nr. 61.613 er en kontinuert opad forlebende
fremstilling af skumstoffer blevet foresldet, men savidt vides,
har intet af disse forslag fundet praktisk anvendelse. Det
synes, som om problemerne med at styre reaktionen og producere
et ensartet produkt ikke er blevet lost ved de beskrevne for-
slag, sdledes at de store horisontal-maskiner til trods for deres
fiangler stadig har fundet udstrakt kommerciel anvendelse. DD
patent nr. 61.613's beskrivelse indeholder alene generelle angivelser
og giver ingen procesdetaljer eller nogen anden angivelse

af, at den beskrevne maskine nogen sinde har arbejdet, og

det samme galder for DE patentskrift nr. 1.956.419 og 1.169.648.
Sidstnavnte viser et fladbundet reaktionskammer af en art,

der ifeslge foreliggende erfaringer er umuligt at fode ensartet
med det skumdannende materiale, og DE patentskrift nr. 1.956.419
giver ingen klar anvisning p& at benytte de deri angivne an-
visninger i praksis. Specielt anvises heri en hovedrolle for
det indkommende og nyligt opskummede materiale, der skulle understotte
blokken, hvilket-det ifglge indhestede erfaringer ikke ger,

og giver f£& oplysninger angdende héndteringen af papir- eller
plastbanerne, der vises som liggende hen over transporterfla-
derne og tilsyneladende er trukket oppefra af disse.

DE patentskrift 1.504.091, der giver de bedste enkeltheder,
anerkender ikke nogen vanskelighed i forbindelse med at knytte
maskinkonstruktionen til opskumningsreaktionstrinnene for

at sikre en ensartethed i det fardige skummateriale.

For at f& en heldig gennemferelse af kontinuert opad forlgbende
skumproduktion anvises det ifelge opfindelsen, at den indled-
ningsvis omtalte fremgangsmade er ejendommelig ved det i den

kendetegnende del af krav 1 anferte.

Sterstedelen, men ikke nedvendigvis hele, opskumningen finder
sted i ekspansionsomrddet. Det vil isar erkendes, at da fede-
zonen og ekspansionsomrddet indbyrdes er kontinuerte, og delin-

gen mellem de to anses at vare dér, hvor de vandrende over-
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flader begynder, kan opskumningen begynde i fedezonen.. Derpé
kommer det opskummende materiale i bereoring med de vandrende

overflader ved et mellemliggende reaktionstrin.

Det sidste tilfredsstillende mellemtrin vil variere med skum-
stofarten, men i alle tilfelde vil det opskummende materialelag,
hvori bersring med den vandrende overflade etableres, vare
ekspanderet mindre end 50% udtrykt ved volumenandringen fra

de skumdannende udgangsmaterialer til det fardige skummate-
riale. Almindeligvis vil materialet vare mindre end 40% og

hyppigt mindre end 30% eller endog 20% ekspanderet.

Placeringen i maskinen af laget med en given ekspansionsgrad
beregnes ud fra den frie skumstigningsprofil i en kasseprgve
péd en materialecharge taget med frisk materiales fgdehastig-
hed til maskinen, ved at summere de rumfang, der néds ved be-
tydningsbarende successive smd materialerumfang under deres
individuelle opholdstider og relatere summen til det kombine-
rede volumen for maskinens fgdezone og ekspansionsomrdde op
til en given hgjde. Eksempler pad disse beregnirmger er givet

nedenfor.,

Materialets ekspansionsgrad,der bestemmer voksende viskositet
og sluttelig gelering af materialer, sdsom polyurethan, er
sdledes relateret til den sidst egnede placering for optag-
ning pd de vandrende overflader. Materialets tiltagende fart-—
nedsattelse, der forekommer op ad stationare vagge ved voksende
viskositet, imgdegas, og materialetilbageholdelse ved
vagge, der medferer gelering, forekommer ikke. Tvertimod
opretholdes en glat jevn strgm, og man undgdr blokering

af strgmmen eller tilbagevendende tab af klumper af geleret
materiale, der giver uensartet egenskaber i produktet.

Ekspansionsomrddet divergerer eller udvides (i den betydning

- at det har et voksende tvarsnitsareal) hen over stgrstedelen,

skgnt ikke ngdvendigvis hen over hele dets rumfang. S3ledes
kan det bade begynde og ende, og hensigtsmaessigt i det mind-
ste ende, med en ikke-divergerende sektion. Det fgrste kan
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forekomme, hvis demvandrende,overflader bringes ind tidligt,
lavere end det niveau, ved hvilken skumblandingens ekspansion
begynder. Det sidstnavnte er hensigtsmassigt for at tillade
requleringstolerancer under et forleb, sdledes at fuldferel-
sen af ekspansionen ikke behever at blive afpasset nejagtigt
til tversnittet, og der ikke er nogen fare for utilstrakkelig
ekspansion og for at efterlade et gab med varierende bredde

mellem den ekspanderede masse og omradevaggene.

De vandrende overfladers hastighed behgver ikke at vare den
samme som translationshastigheden for den opskummende blan-
ding op ad disse, sk¢nt det er ¢nskeligt at de to hastighe-
der narmer sig hinanden. Det vil erkendes, at nér f.eks.

et ekspansionsomrade med rektangulart tvarsnit har to mod-
stdende parallelle vaegge og tvarsnittets udvidelse tilveje-
bringes ved hjalp af de to andre vagge, kan papir- eller
plastbaner, trukket hen over de divergerende vagge for til-
vejebringelse af de vandrende overflader, ikke passe til
det indelukkede materiales hastighed bade i de divergerende

og i de efterfplgende parallelle parter af materialets vej.

P& den ovenstdende m&de holdes sdledes hele materialelegemet
under bevagelse under ekspansionen og herved reduceres stremhvirvler
eller flodbredsvirkninger, dvs. idvande,og forhindrer derved
udvikling af geleret eller stgrknet materiale pa omréadets
vagge, og sikrer at materialet ved hvert givet ekspansions-
trin er i det vasentlige i det samme vandrette plan hele
vejen igennem, og at der fremstilles et ensartet skumlegeme.
Ved f.eks. polyurethanskumfremstilling er gransen mellem

det stadigt flydende og det gelerede materiale vandret eller
i det vaesentlige vandret, updvirket af tyngdekraften. Under-
lgb eller sammenfald,som oven for omtalt,kan ikke opstd, og
man kan valge at bruge enhver passende produktionshastighed
med en stgrste verdi afhengig af materialevejens langde, og
sdledes den dermed givne opholdstid. I det fremstillede skum-
stof er der ifglge sagens natur en ensartethed at egenska-
berne, idet "tyngdekraftshistorien" for alle blokkens par-

ter er den samme.
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For at undgd forstfirelse af skumproduktionen pa grund af

en overliggende vagt af opskummet materiale trzkkes det op-
skummede materiale almindeligvis sikkert vak, hensigtsmessigt
ved hjzlp af en transporter, der fastlagger en lukket vej

for dette, men det opskummede materiale behover ikke at vare
omsluttet (medmindre man vil tilbageholde varme), nar ferst
opskumningen er afsluttet (i forbindelse med polyurethan eller
andre &bencellede skumstoffer, ndr ferst "indadnding" har fundet
sted), og materialet er hardet tilstr&kkeligt til at vare

selvbarende.

For at reducere friktionsvirkninger er ifglige det i den kende-
tegnende del af krav 1 anferte de opskummede materialers vej
afgranset af vandrende overflader efter s&dvel som under op-
skumning. Disse overflader kan hele vejen igennem fungere som
transportgrer og vil i realiteten, nar feorst skumstoffet har
udviklet tilstrakkelig styrke til at tale trekkrefter, med
sikkerhed gore dette, hvor der foreligger en adh&sion mellem
skumstoffet og overfladen. Skumstoffets adhasion kan i sig
selv vare tilstrakkelig, nar der kraves en transporterende

virkning.

Ved det i krav 2's kendetegnende del anforte styres trykket
kontinuert til at opretholde et konstant overtryk pa f.eks.

nogle fa cm kvikselv.

Afhangig af skummets vedhangningsstyrke til overfladerne og
materialernes natur, kan der pa en eller flere af blokoverfla-
derne tilvejebringes sikkert indgreb, f.eks. ved hjalp af
spigre eller andre organer, der griber fat, nar skumstoffet
har udviklet tilstrakkelig styrke, jf. det i den kendetegnende

del af krav 4 anfgrte.

En hensigtsmassig spigeriazngde til brug i forbindelse mgd po-
Jyurethanskumstoffer er f.eks. ca. 1-cm, der i tvarretningen
er anbragt med 5 cm's mellemrum og i lodret retning med 5 cm's
mellemrum, skent der ikke er nogen begransning med hensyn til

nogen speciel indbyrdes afstand eller lzngde eller fordeling
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af nalene. Spigre med en sddan langde (1 cm) trader Kkun ind i

den tykkelse af blokken, der normalt skummes af for at rense
fladerne, men i hvert tilfalde beskadiger nalene blokken al-

mindeligvis uvesentligt.

En vandrende bane af frigerelsespapir eller plastfolie af den
art, der i og for sig er kendt i horisontal-maskiner, kan sa

gennembrydes af nalene, efterhdnden som den fores fren.

Opfindelsen anviser endvidere en maskine til udgvelse af frem-
gangsmaden og af den i krav 8's indledning angivne art og

ejendommelig ved det 1 krav 8's kendetegnende del anfgrte.

Opfindelsen er i princippet anvendelig til fremstilling af
opskummede materialer af alle arter, men specielt til ekspan-
deret og isar kemisk ekspanderede polymere skumstoffer. Ved
"herdning" forstds her enhver kemisk eller fysisk proces,
hvorved nydannet skum bliver handterbart, og ved "reaktion"
enhver proces, ved hvilken der udvikles gasser, der ekspanderer

i det opskummende materiale.

Hvis det kan opnas uden alvorlige tatningsproblemer, kan hele
ekspansionen som anfegrt finde sted i berering med vandrende
overflader, ndr fedezonen er lille, men for materialer, sa-
som polyurethanskumstoffer, hvor udgangsreaktantblandingen

er en tynd, indtrangende vaske, som det er vanskeligt at tatne
for, foretrazkkes det, at fodezonen afgraznses af en beholder
med aben top og kontinuert fodes nedefra med de skumdannende
materialer, og at de vandrende overflader indfores, hvor denne
beholder steder op til ekspansionsomradets vagge. Man kan

nemt give en sadan beholder dimensioner sdledes, at et faorste
trin af f.eks. en polyurethan-opskumningsreaktion kan finde
sted i denne, hvorved et cremeagtigt og allerede noget viskest

materiale strgmmer ind i selve ekspansionsomrddet.

Ekspansionsomradet og feodezonens form er et sporgsmdl om prak-
tisk tilpasning, men den er almindeligvis sddan, at volumen-
foregelsen i det opskummende materiales vandringsretning er
afpasset til det reagerende materiales ekspansionskurve. I

den opskummende materialemasse er der sda en i det vasentlige

konstant hastighed for den opadgdende vandring. -
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En vigtig faktor ved skumfremstilling i forbindelse med sik-
kerhed og homogen cellestruktur er styringen af trykket inden
for den opskummende masse, hvilket i hvert fald galder for
polyurethan. Da et medfglgende karakteristikum i forbindelse
med opad forlgbende opskumning er, at ekspansionstrinnet skal
gennemfgres i et .omsluttet rumfang, og da kemiske reaktio-
ner har en tendens til hastighedsvariationer pa grund af s&-
danne faktorer som temperatur, reaktanternes blandingsgrad,
og urenheder, er det ¢nskeligt at tilvejebringe en regule-
ring af tryk i ekspansionsomrddet. Dette er nemt tilvejebragt
ved f.eks. en trykmdler i fedezonen eller enhver anden place-
ring, hvor den opskummende blanding stadig er flydende, og

styre tilfersdlen og aftagningen i overensstemmelse hermed.

Almindeligvis er det imidlertid tilstrakkeligt at iagttage
trykket, sd& det forbliver inden for sikre graznser og med et
lille positivt tal. Det under reaktion varende gelerende skum-
materiale, sdsom ved fremstilling af polyurehanskum, kan sa
ikke trazkkes vak fra den neden under varende ugelerede, stadigt
flydende skumdannende blanding. Et passende tryk er f.eks.

10 til 30 mm/Hg.

Hensigtsmessig er maskinen udformetsom angivet i den kendeteg-
nende del af krav 10, hvorved fedezonen er formet som en vand-
ret kanal afgranset af vegge, der fortsatter ved siderne ved
divergerende vagge og ved enderne af parallelle vagge for
ekspansionsomrddet, hvorimellem sideveggene ligger. En sadan
konstruktion giver et i det vasentlige kileformet ekspansions-
omrdde og er egnet til en variabel geometri for ekspansions-
omradet, f.eks. ved at dreje eller beje de divergerende vagge,
og derﬁed £1i1 nemt at variere bloksterrelsen, medens anlag-
get kerer ved pa tilsvarende made at forskyde aftagningsve-
jens vegge udad. Det er endvidere muligt at udforme de diver-
gerende vagge og fedekanalen teleskopisk for at kunne Variere

den fremstillede bloks dybde savel som dens bredde.
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T overensstemmelse med det i den kendetegnende del af krav

11 og 12 anferte kan maskinen ogsa nemt tilpasses til at trzkke
vandrende materialebaner, sisom papir- eller plastbaner, hen
over understettende vagflader, hvilket er den foretrukne frem-
gangsmdde til at tilvejebringe de vandrende overflader. F.eks.
en papirbane, der med overlaphing er foldet om vaggenes kanter
for at give et stykke, der ligger an mod sadanne vagges bagside,
folger nemt deres form, ndr det trzkkes igennem oppefra, selv
om formen er noget krummet, uden at leftes af og uden at krybe
over vaegkanten. Stabiliteten forgges, hvis de divergerende
vagges kanter har kantvulster, hvorover papiret lgber, og
specielt hvis en ikke strakbar bdndstrimmel er pafert ned

ad papirets bagside tet ved vaggens kant (op ad vulsten, hvis

en sd&dan benyttes).

Egentlig styring gennemfegres s& ved at afpasse aftagnings-
hastigheden for et plastrumfang af en given massefylde

med fgdehastigheden for et reaktant rumfang af en given
massefylde (under hensyntagen til ethvert reaktionstab af
materialer, der ikke optrzder i det fardige skumstof). Som
omtalt ovenfor er det vigtigt, at ekspansionen ikke skal
vare ferdigafsluttet fg¢r det opskummede materiale forlader
den divergerende part af sin vej. Hvis den viser en tendens
til at ggre dette, kan man enten forgge den i alt passerende
mezngde, eller reaktionshastigheden for en given passerende
mezngde kan sankes, f.eks. ved at sanke temperaturen eller
katalysatorkoncentrationen. For et hurtigt reagerende skum-
stof er det klart, at et mindre ekspansionskammer er ngdven-
dig ved en given aftagningshastighed for ferdigt skumstof
end for et langsomt reagerende, da der forlgber et mindre
tidsrum mellem materialernes indfgring og deres fulde op-
skumning og et mindre rumfang af ferdigt skumstof vil sé
vere taget af inden for dette tidsrum. Hvis et givet eks-
pansionsomrdde derfor viser sig at vare for stort, vil en
nedsattelse af hastigheden for reaktionen kompensere her-
for. I praksis kan et givet ekspansionsomraderumfang val-
ges, en gennemstremmende m@ngde fastsattes pd enkel made
ved at bedgmme de indgdende reaktanters vagt og den udgien-
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ved at bedomme de ihdgéende reaktanters vagt og den udgdende
vagt af skumrumfanget, og finregulering udeves ved hijelp af
katalysator- eller temperaturvariation, idet placeringen af
den fuldt skummende profil forskydes op eller ned afhazngig

af reaktionshastigheden.

Den opad forlgbende ekspansion og forskydning af opskummet
materiale er hensigtsmassigt lodret, men en vej, der skraner
vak fra lodret, kan benyttes under forudsztning af, at mate-
rialet under ekspansion ved de tidlige ekspansionstrin og
sdledes med den sterre massefylde forbliver under materialet
ved de senere trin for ekspansion og sdledes med lavere mas-—
sefylde. Det kan vere fordelagtigt at have en skra vej, hvis
der benyttes transporterer med ndle eller spigre, jf. oven-
for. Materialets vagt vil understette indgreb med ndlene pa
transporteren, samtidig med at vegten delvis optages direkte
p& transporteren, og ndlene pd den anden transporter kan ga

i indgreb med blokkens modstdende flade. FEkspansions- og for-
skydningsvejen for det opskummede materiale vil endvidere
normalt vare lige, men med et fleksibelt skumstof kan om ngd-
vendigt en retningsendring foretages, nar forst skumstoffet
har udviklet en tilstrakkelig indre sammenhang. Det vil vere
nedvendigt med en stor bue, men det vil muliggere f.eks. lan-
ge skumstoflangder, der kan samles ende mod ende og anvendes

ved fremstillingen af baner ved "balte"-skrazlning.

Det vil erkendes, at bloksterrelsen ikke er begraznset af skum-
mets stigning, sdledes som det galder for horisontal-maskiner.
Enhver blok inden for sterrelsesbegransningerne fastlagt ved
ekspansionsomraddet og aftagningsvejen kan fremstilles. Denne
storrelse kan igen varieres, hvis der er serget for at varie-
re separationen af over for hinanden liggende ekspansions-
omradeparter eller er truffet andre forholdsregler til at

variere vejens tvarsnit.

Som allerede navnt kan f.eks. bundkanten af ekspansionsom-

rddets sidevagge vare svingbart og de tilsvarende vagge af
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aftagningsvejen forskydes ind og ud for at passe hertil,

" og/eller man kan benytte teleskopiske sidevagge (og fgdeka-

nal eller tilsvarende midler) og endevaggene kan forskydes
ind og ud. Dette er et vaerdifuldt karakteristikum for maski-
ner med en lille udgangsmengde og af den art,som den forelig-—
gende opfindelse anviser, og tillader sma kgrsler for for-
skellige blokstgrrelser.

En foretrukken form for ekspansionsomrddet er som omtalt
ovenfor en kile, der &bner ind til en rektangulazr (eller
kvadratisk) vej for det dannede skumstof. En fgdezone i
form af en kanal, hvortil de skumdannende materialer fgdes,
kan sa hensigtsmessigt placeres ved kilens basis og ekspan-
sionsomré&dets hovedflader eller sider kan nemt ggres ind-
stillelige som omtalt oven for, for derved at give en vari-
abel indesluttet vinkel og dermed blokstgrrelse. Ekspansi=-
onskammerets langde og opholdstiden i dette kan endvidere
tilpasses til det specielle materiale, der opskummes, og
den benyttede produktionshastighed.

Ekspansionsomrddets vegge er hensigtsmazssig flade eller for-
met af metal eller tilsvarende plader, men man kan ogsa be-
nytte fleksible dele, is@r for divergerende vagge. Langden
kan sd f.eks. vare indstillelig ved endring af afstanden
mellem endevalserne eller andre styr, hvorover de fleksible
dele passerer. Hensigtsmassig benyttes et kontinuert transportband,
idet &n eller flere hjalpevalser eller styt optager over-
skuddet. Almindeligvis vil bandene vare under bevagelse og

pa hensigtsmessig mdde fgdet med friggrelsespapir eller
plasthindebaner som for de oven for omtalte faste Vagge.

Om ¢gnsket kan de vandrende overflader ved de divergerende
sider af et kileformet ekspansionsomrdde med enten fiksere-
de eller fleksible vagge fremfgres med en stgrre hastighed
end en transportgr, der barer det formede skumstof vak, alt
afhangig af deres haldning i forhold til hovedstrgmretnin-
gen, ndr alle "idvande" virkninger i materialets bevagelse
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er undgdet. Man kah nemt tilvejebringe separate vandrende
baner til at opnd dette, men, som allerede bemarket, er en
siddan tilvejebringelse ikke vasentlig, o9 det er i realite-
ten hensigtsmzssigt at trazkke banerne vek fra maskinens top
for derved at undgd en mangde tilfgrselsorganer o9 ruller.

For at tatne hjdrnerne mod lzkage af materialet der, hvor
ekspansionsomrddets sider mgdes, skal der opretholdes en
tet kontakt, og dette muligggres nemt, nar man f.eks. som
beskrevet benytter omviklingspapirbaner eller tilsvarende
baneformet materiale. Alternativt kan det vere fremmende

at fgde et friggrelsespapir eller en plasthinde pa en sadan
mdde, at det indvendigt i hjgrner lapper ind over overfla-
den af en indgrebsdel af ekspansionsomradet, saledes at tryk-
ket af skumdannende materialer eller nyligt dannet skum,.
indgriber med det overlappede stykke og forbedrer tetnin-
gen. Hvor fgdezone og ekspansionsomrade mgdes, giver et
stykke fleksibelt plast, der lapper over de indkomne baner,

en god taetning for de vandrende overflader.

Det ifglge den oven for beskrivelse fremstillede skumlegeme
er hensigtsmessigt rektangular eller kvadratisk, men det er
ikke begranset til denne form. Specielt kan man fremstille
runde blokke med passende formet fgdezone, ekspansionsomra-
de og aftagningsvej for direkte benyttelse i fremstillingen
af skumplader ved "skralnings"-fremgangsmaden. Enhver pris-
matisk eller i realiteten afrundet form kan fremstilles ved
hjzlp af et pd passende made formet om ngdvendigt sektions-
opdelt ekspansionsomrade og aftagningsvej, hvortil der fgdes
sd8 mange adskilte friggrelsespapir- eller plasthindebaner,
som det kan vere hensigtsme®ssigt. For blokke med cirkulert
tvarsnit er et hensigtsmassigt ekspansionsomridde konisk,
formet f.eks. af to eller flere sektioner, hvortil der til-
fgres friggrelsespapir- eller plasthindebaner, der er styret
til at trade ind dér, hvor fgdezonen mgder ekspansionsomradet.
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Hvor de trader ind, er sadanne baner i stor udstrzkning uden
for ekspansionsomrddet, foldet tilbage gennem gab mellem
sektionerne, men efterhdnden som de passerer op i omradet,
trazkkes overskuddet i stor udstrakning ind. Tilfgrselspro-
blemerne er ikke alvorlige ved de kravede lave vandrings-

hastigheder.

En udferelsesform for opfindelsens genstand
fremgdr af den efterfglgende detaljerede beskrivelse pa

grundlag af tegningen, hvori

fig. 1 og 2 viser principskitser for de allerede omtalte

kendte maskiner,
fig. 3 viser en komplet maskine ifglge opfindelsen,
fig. 3A viser enkeltheder ved en foldning af papir,

fig. 4A og 4B viser maskinen i to lodrette vinkelret pa

hinanden stdende snit,
fig. 5 viser et ekspansionsomrade,

fig. 6A-6E viser massefyldeprofiler for skumblokke fremstil-
let i tre kendte skrénende transportgrmaskiner, som omtalt

i forbindelse med fig. 1, hvilke maskiner benytter pa toppen
lagt papir til at styre hud- eller hindedannelsen ved toppen
og forbedre blokformen (fig. 6A, 6B, 6C); en kendt maskine
med trug og faldplade og en fri topflade som omtalt i for-
bindelse med fig. 2 (fig. 6D); og maskinen ifglge opfindel-
sen (fig. 3) drevet sdledes som beskrevet i det efterfgl-

gende eksempel 1;

fig. 7 en kurve for det kombinerede rumfang af fgdezonen og
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ekspansionsomrddet (op til den parallelle sektion) af den

sidst omtalte maskine; o9

fig. 8 en stigningsprofil fra en kasseformning for de i ek-

sempel 1 benyttede materialer.

Den viste maskine kan f.eks. benyttes til fleksibelt poly-
urethan, stift polyurethan, polyisocyanurat, ureaformalde-
hyd, phenol-formaldehyd, silikone og epoxybaserede skumstof-
fer, men er beskrevet i forbindelse med den fgrste af dis-

Se.

T den i fig. 3 til 5 viste maskine ligger et indesluttet

rum for ekspansion eller et ekspansionsomrédde 1 under en
aftagningsvej afgranset af modstiende fikserede vagge 2 09
spigerbarende lameltransportgrer 3. Maskinen er bygget pa

en ikke vist ramme med en adgangstrappe til en midterplat-
form og en topplatform. En i det vasentlige kendt afskae-
ringssav med skra vej (hvilket giver en ret overskaring)

er tilvejebragt ved henvisningstallet 6 til at afskare blok-
ke 7 (fig. 4) fra det stigende skumlegeme 8, hvilke blokke
vippes ind p& en kendt rullebanetransportgr for oven til

hgjre for maskinen, g8ledes som set i fig. 3.

Ved den ene side af maskinen er der et i det vasentlige
kendt blandehoved 10, der leverer til en fgdekanal 11 ved
hjelp af to leveringsrgr 12. Fgdekanalen ligger mellem de
nedre kanter af to krumme ekspansionsomradesidevagge, hvis
kanter er angivet ved henvisningstallet 13, og to endevagge
14. Sidevaggene ender ved aftagningsvejens vagge 2, og ende-

vaggene 14 ved lameltransportgrene 3.

I ekspansionsomrédet og aftagningsvejen er der tilvejebragt
vandrende overflader pé& endevaggene ved hjzlp af polyethylen-
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baner, der tilfgres fra valser 16 og ved hjzlp af transpor-
tprene 3 trazkkes rundt om endevaggene 14's nedre kanter. Ba-
nerne forbliver pd endefladerne af de fremstillede skumstof-
blokke. De vandrende overflader for ekspansionsomradets
krumme sidevagge er tilvejebragt ved hjzlp af papirbaner 17,
der tilfgres fra ruller 18 og trakkes gennem maskinen ved
hjelp af drevne klemruller 19' (fig. 4A) til optageruller
19, der adskiller dem fra blokkens sideflader. Papirbanerne
passerer én gang gennem maskinen og kastes bort efter brug.
Lameltransportgrerne og klemvalserne er synkroniseret ved
hjzlp af et under topplatformen anbragt fazlles drev, der be-
stdr af fire aksler i en firkantet opstilling med koniske
tandhjulspar ved hjgrnerne, og hvoraf to aksler (hvoraf én,
19", er vist) danner topakserne for transportgrerne og de an=-
dre to, hvoraf en,19™,0gsd er vist) bare kadedrev 19" til de

nedre ruller for klemrullerne 19'.

Ved maskinens bund, og fgr den passerer under en styrerulle

22 og ind pé& ekspansionsomradets sidevagge foldes hver papir
bane ved hver side ved hjzlp af af to dele bestdende styr 20
af en i og for sig kendt art til dannelse af et kantstykke
21 ved hver kant af ekspansionsomradets sidevegge, passerer
over vulster med en diameter pd nogle f& millimeter (ikke
vist) ,0g som er dannet pa vaggenes kanter. Fig. 3A viser de
successive trin (I) til (IV) til dannelsen af et kantstykke,
fra oven (til venstre i figuren) og i snit med styrene 20
vist (til hgjre i figuren). For yderligere at medvirke til
at holde placeringen for papiret og dermed, ndr det er inden
for ekspansionsomr8det £& til at fg¢lge veggenes krumning, fgres
en ustrakkelig trykfglsom klazbemiddelstrimmel 21' ind pa
papirets underflade fgr foldning fra spoler 21" monteret

pa maskinrammen, sdledes at de ligger nabostillet til wul-
sten efter foldning. Klzbebandsstrimmelen passerer med pa-
piret under rullerne 22 og styrker det for dets passage

gennem maskinen.
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Ved maskinens drift balanceres aftagningshastigheden for
skumstoffet mod reaktanternes fgdehastighed. Et lille over-
skudstryk opretholdes i ekspansionsomrddet, f.eks. pa nogle
f& cm kvikse¢lv, og en trykmdler 23 i fgdekanalens basis

registrerer kontinuert dette tryk.

Fig. 5 viser i en stgrre mdlestok den buede form af ekspan-
sionsomradets sider, tilpasset til skumstoffets ekspansion.
P& figuren er der endvidere anfgrt hgjdeangivelser, forbrugt
tid og procent for den endelige ekspansion naet ved et givet
niveau for en speciel kraftig,elastisk polyurethanopskum-
ningsreaktion. Opholdstiden i hovedparten (divergeringspar-
ten) af ekspansionsomrddet er i dette eksempel tilnarmelses-
vig 2 min.,og skumstoffet ndr ca. 90% af fuld ekspansion
(ekspansionsgraden er op til dette punkt i det vasentlige
linezr) ved udgangen fra den divergerende vej, der er til-
vejebragt af det indelukkede omrade. Dette niveau er marke-
ret D p&d figuren. Over dette og merket E ligger det punkt,
hvor en 100% ekspansion er ndet, dvs. det punkt ved hvilket
cellerne bryder og materialet begynder at ande. Niveauet F
(ca. 1 yderligere minut fra D) er det, ved hvilket materialet
bliver tilstrakkelig sterkt til at bare trakkrafter, og hvor
transportgren overtager fgringen. "Opskumningshgjden" er
derfor ikke mere end 1 til 1 1/2 meter. Indadndingen finder
sted opad gennem det oven for varende &bericellede materiale
og en ekstra, men meget signifikant fordel ved maskinen er,
at en udsugningshatte meget nemt kan tilvejebringes over
skumvejens top til at fjerne gasser, der strgmmer ud af
skumstoffet, f.eks. hvor toluendiisocyanat (TDI) er det be-
nyttede isocyanat for derved at holde niveauerne for toluen=
diisocyanat i dampform omkring maskinen nede ved de tilladte
niveauer uden at benytte store rumfang udsugningsluft. Det-

te er en vasentlig praktisk fordel, ndr man tager de store
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omkostninger ved udsugningsudstyr i betragtning. Sammenlig-
net med formingsprocesser og med vandret opskumning er man
kun i meget lille grad udsat for materiale, der potentielt
afgiver s&danne materialer, da hele reaktionsmassen er inde-
sluttet og en del af den afgivne TDI reagerer, nar den pas-
serer op gennem sgjlen. Desuden er selviglgelig den reelle
produktionshastighed for TDI dampe selvfglgelig lav i for=
hold til den, der forekommer i forbindelse med vandrette

maskiner med en stor udgangsmangde.

Materiale- og driftseksempler.

Nedenfor er der givet detaljerede eksempler pd materiale-

og driftsbetingelser.

Eksempel 1

Man benyttede maskinen vist i fig. 3:

A. Dimensioner

Papir 100 g/m2 kraft, 1,78 meter bredt

Folie = 45 mikrometer polyethylenfolie 1,10 m bredt

Fgdekanal og ekspansionsomrdderumfang, total til

parallelt tvarsnit = 0,95 m3

Fgdekanalrumfang = 0,03 m3

Transportgrhastighed = 0,77 meter/minut

Transportgrlengde = 4 meter

I alt indfgrt mengde af kemikalie = 37 kg/minut’

Tilfért kemikaliemzngde minus reaktionstab pa 8%
= 34 kg/minut

Massefylde for ferdigt skumstof 26 kg/m

Arreal for den fardige bloks tvarsnit = 1,70 m .
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B. Materiale (fléksibel polyetherskumstof)

- Vegtandele
Polyetherpolyol, 3.500 molekularvagt,

48 hydroxyl no. 100

Vand 3,3

Kendt silikoneoverfladeaktivt middel 1,1

Kendt aminkatalysator -'Dabcd' 33LV 0,35

Tinkatalysator - gtannoktoat ' 0,26

Trichlorfluormethan [Arcton"ll) 4,00

Toluendiisocyanat (80 : 20 TDI) 43,5

("Dabco" og"Arcton” er dansk registrerede

varemerker).

C. Generelle betingelser

Temperatur for reaktionsblandingen = 20°c.

Stigningstid for 100% ekspansion (kasseformning) =
110 sekunder.

Kemikalier blandet kontinuerlig i multi-komponent-
blandehoved med rotationsblander (3500 omdr./min.).
Atmosfarisk luft indsprgjtet ved en hastighed pa
1000 ml/minut for dannelse af skumkerner.

Reaktionsblandingen fgres til fg¢gdekanalen ved hjzlp af

to plastslanger med en indre diameter pa 18 mm.

Reaktionsblandingens tryk er overvaget af trykfgleren

monteret i fgdekanalens bundcentrum.

Iagttaget tryk under kontinuert kgrsel = 10 - 15 mm)Hg.

D. Undersggelse af skumstofblokke

Blokdimensioner: 1,65 x 1,03 x 2,0 meter

Afskaringstab - alle fire hinder er fjernet = 4 vagt$

Blokkens tvarsnit var rektangular.

Massefylde for det renskarne stykke = 26 kg/m3

Massefyldevariation - maksimal massefylde = 26,8 kg/m3
minimal massefylde = 25,7 kg/m3

I.L.D. (indtrykningsbelastningsudbgjning) hérdhed

(indtrykningsorganets diameter 203 mm, prgvestgrrelse

460 x 460 x 75 mm)
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50% sammentrykning

Middel hérhed 22,5 kg

Maksimal hdardhed = 23,0 kg

Minimal hardhed 22,0 kg
Formforandring ved varm sammentrykning = 4,5%
Trazkstyrke 130 KPpa
Brudforlangelse 230%

Ovenstaende viser en produktion af et skumstof, der i alle

henseender har gode egenskaber.

Eksemgel 2

Maskinen blev i det vasentlige indstillet p& samme made som

i eksempel 1.

A. Przparat
Vagtandele
Polyetherpolyoi, 3500 molekularvaegt
48 hydroxyl no. 100
Vand 4,3
Siliconeaktivt middel 0,9
Aminkatalysator -'Dabcd 33LV :"Niax"Al
vegtforhold 3:1 0,2 - 0,35

Tinkatalysator - stannoktoat 0,28
Trichlorfluormethan - Arcton 1l 1,5
Toluendiisocyanat (80:20 TDI) 53,6
"(Niax '®er et engelsk registreret varemerke) .

B. Generelle betingelser

Transportgrhastighed = 0,93 meter/minut

Total tilfgrt kemikaliemzngde = 38,3 kg/minut

Tilfgrt kemikaliemazngde minus reaktionstab pa 8,5%
= 35,0 kg/minut.



10

15

20

25

DK 152183 B

21

Under kg¢rslen blev niveauet for aminkatalysatoren varieret
mellem 0,2 og 0,35 andele pr. 100 andele polyol. Det blev
bemaerket, at ved det hgjere niveau for katalysatoren (dvs.
hurtigere ekspansionsreaktion) reduceredes bloktykkelsen
("tykkelse" er dimensionen p& tvars af den divergerende
sektions top). Reduktion af aminkatalysatorniveauet fgrte

bloktykkelsen tilbage til normalt.
C. Produkt

. Skumstofblokke med en endelig massefylde pé 22 kg/m3
6g med gode égenskaber i alle henseender, nar de blev

afprgvet som angivet i eksempel 1.

Eksempel 3

Et hojelastisk skummateriale baseret pd& en polyol, hvortil
der er tilsat 1idt ethylenoxid med en molekularveagt p& 6000

og en merkevare isocyanat - "Desmodur" MT58 fra Bayer Chemicals

Ltd. blev kert pad den samme maskine som for eksemplerne 1

og 2.
Skumstofmassefylde = 36 kg/m2
Tilfgrselshastighed for kemikalier
(netto) = 35 kg/minut
Transportgrhastighed = 0,55 meter/minut.

(Desmodur' er et dansk registreret varemarke).
Igen blev der fremstillet et skum med en god kvalitet.

Massefyldeprofiler

Generelt viste skumstoffer fremstillet ved fremgangsmaden
ifglge opfindelsen egenskaber, der kan sammenlignes med

pd kendt mide fremstillede skumstoffer. Med hensyn til sym-
metrien for variation af egenskaberne i en blok er det pro-
ducerede skum imidlertid overlegent, siledes som fig. 6A

£il 6E viser det. (Diagrammerne giver en procentvariation
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om middelmassefylden med middelmassefylde (A) og afskarings-
tabtallene (B) anbragt ved siden.) Alle kurverne er efter
afskaering af yderhuden. Skumstoffer fremstillet ifglge den
kendte teknik og som vist i fig. 6A til 6D viser alle en
variation for egenskaberne i det vasentlige symmetrisk om
den lodrette midterlinie, dog med nogle variationer, hvor
betingelserne ved de to sider ikke har varet helt ens. Egen-
skaberne gennem blokken fra top til bund viser imidlertid

en betragtelig variation, der i princippet er ugnskelig,

og som kan fgles i brug, ndr det er omdannet til store
artikler, sisom madrasser, specielt hvis blokken skares lod-
ret i stedet for vandret. I modsatning hertil er egenska-
berne for blokke produceret ved fremgangsmaden ifglge op-
findelsen i det vasentlige symmetrisk om blokmidten, se

fig. 6E for massefylden for skumstofblokke ifglge fig. 1.

Beregninger

Betragter man enkeltheder vedrgrende opskumningens sty-
ring under speciel henvisning til eksempel 1, kan der hen-
vises til fig. 7, der viser det rumfang, der rummes af fg@-
dezonen, ekspansionsomradet og aftagningsvejen for den i
fig. 3 viste maskine ved forskellige hgjder over fgdekana-
lens basis, og fig. 8,der viser skumekspansionsstignings-
profilen for en kasseformning af praparatet ifglge eksempel
1. I fig. 7 er det kumulative rumfang afsat lodret og hgj~-
den over basis vandret. Den lodrette linie A er nedfzldet
ved hgjden for starten af den parallelle aftagningsve] og
den lodrette B ved hgjden for starten af den nalebarende
transportgr. I fig. 8 er ekspansionsprocenten afsat lodret
og stigningstiden i sekunder (¢) vandret. Lodrette linier
er nedfzldet svarende til en ekspansion pd 10%, 20% osv.
op til 100%.

Disse kurver benyttes til at beregne skumstofvolumenet ved et-

hvert interval baseret pd fglgende teori.
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vaere tiden i sekunder, ved hvilken 100% ekspansion

er ndet, D den endelige skumstofmassefylde i kg/m3, og W vare
netto skumstofindferselsmengde (total tilfgrt reaktantmangde

minus reaktanttab) i kg/min, og betragt tidsinterval t-t,
sekunder, og se s& bort fra rumfanget for det oprindelige

ikke-ekspanderede polymer:

Arealet under kurven mellem tl og t2

t2 .
= 2 Ex t (l)
t
»
Vagten af skum dispenseret i dette tidsrum
)
W xt kg (2)
= w = 60
&
Skumstofrumfang reprasenteret ved denne vegt
)
D x 100
Y
Ved at indsatte (1) og (2) i (3) far man
€
v = Areal under kurve x W
6000 x D
Y

Fremgangsméden er saledes:

1. Afmerk stigningskurven - % ekspansion i forhold til tid

i sek.
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2. Opdel i lodrette sgjler A, B ..... J svarende til 10%,
20% ..... 100%.
3. Afmal arealet for hver sgjle under kurven.
4, Beregn rumfanget for skumstof svarende til hver sgile
A, B «e... J under brug af formlen v _ areal under kurve x V

6000 x D
5. Fra det kendte reaktionsvolumen (volumen af fgdezone og
ekspansionsomride) bring i relation til ekspansionshgjden.

De aktuelle beregninger for eksempel 1 er:

A - Rumfang for delvis ekspanderet skumstof svarende til tidspe-
rioden 110 sek. (100% stigningstid)

TABEL 1

Max. & -- Tid  Areal under Kalkuleret Kumulativt Skumstofhejde
ekspansion (sek.) stignings- skumstof- rumfang

kurven rumfang
() () (m)

10 19 60 0,013 0,013 0,1

20 30 165 0,036 0,049 0,25

30 40 250 0,054 0,103 0,40

40 49 315 0,069 0,172 0,50

50 57 360 0,078 0,250 0,60

60 66 495 0,108 0,358 0,69

70 75 585 0,127 0,485 0,76

80 84 675 0,147 0,632 0,86

90 93 765 0,167 0,799 0,96
100 110 1615 0,352 1,151 1,15
Reaktionsrumfang op til den parallelle sektion = 0,95 m3
Hgjden op til den parallelle sektion = 1,05 m,

dvs. skumstoffet ndede 100% ekspansion ved et punkt 0,1l m
over begyndelsen af den parallelle sektion.
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B = Beregning af transportgrhastighed: .

Netto tilfprselemengdehastighed for kemikalier skal passe
£il skumstofudgangshastigheden baseret pa veagt.

Hvis: Den endelige skummassefylde =D kg/m3
nettotilfgrselsmengde af kemi-
kalier = W kg/minut
areal af skumstoftvarsnit = A m2

o . _ W
Sa: Transportgrhastighed = 5% &

34 - .
m7 0,77 m/minut.

C - Teori for ekspansionsstyring

Antag at transportgrens hastighed er indstillet til kor-
rekt slutmassefylde og hastighed for gennemtransporteret

mengde.
Betragt hvert af disse tre tilfalde:

TlO‘O netop rigtig

Al ekspansion forekommer ved afslutningen af den diver-
gerende sektion. Celleorienteringen er s& stor som mulig

i vandret retning. Massefylden korrekt.

T100 for lav
Skumstoffet vil ikke optage den fulde bredde, da enden
af den divergerende sektion endnu ikke er blevet naet.

Massefylden vil vere hgjere. Der vil vere et hgjere tryk

i ekspansionsomradet.

T100 for hej
Skumstoffet optager den fulde bredde. Nogen ekspansion

forekommer i parallelsektionen. Celleorienteringen er
mere isotrop. N&leindgrebet er reduceret, da skumstoffet
nu bruger lzngere tid til at udvikle styrke.

I praksis er arrangementet saledes, at T ,, tiden er margi-

nalt hgjere end teoretisk ngdvendigt for derved at sikre

fuldstandig udfyldning.
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PatentKkrayv.

1. Fremgangsmade til kontinuert opadforigbende fremstilling af
formskumprofiler med rundt eller kantet tvarsnit ved at til-
fore en skumdannende materialeblanding nedefra og aftage det
opskummede materiale fra oven, hvor opskumningen finder sted i
et omsluttet divergerende ekspansionsomrdde (1), hvis vagge
(13, 14) har overflader (15, 17), der vandrer med det opskum-
mende materiale og trazkkes oppefra, hvilket omrade forer til

~enh opadrettet aftagningsvej for skummet og foroven er afgran-

set af det allerede ekspanderede skumstof (8), ved siderne af
overfladerne (15, 17) og forneden af en fodezone for den skum-
dannende materijaleblanding, Kk e nd e t e gnet ved, at det
opskummede materiale i aftagningsvejen trakkes opad ved hjalp
af en eller flere transporterer langs aftagningsvejens sider
og indrettet til at g& 1 indgreb med det opskummede materiale
(8), idet optrzkningshastigheden reguleres afhangig af den
skumdannende blandings tilferselshastighed og af opskumnings-
betingelserne, og idet det sikres, at ekspansionen fegrst er

afsluttet ved den evre ende af ekspansionsomriadet (11).

2. Fremgangsmade 1ifglige krav 1, Kende tegnet ved, at
trykket i den flydende skumdannende blanding males i fodezonen
(11) eller i ekspansionsomradet (1) og tilfersel og aftagning

styres i overensstemmelse hermed.

3. Fremgangsmade ifeolge krav 1 eller 2, kende tegneHt
ved, at ekspansionsomradet (1) er i det vasentlige kileformet,
og at kilens divergerende vagge er udformet, s& omr&det er af-
passet til det opskummende materiales ekspansionskurve,

4. Fremgangsmade ifglge krav 3, k ende tegnet ved, at
der til de vandrende overfiader ved de parallelle vagge (14)
anvendes en plastfolie (15), fortrinsvis af polyethylen, der
passerer op ad aftagningsvejen og dér perforeres af en spiger-

barende skumstoftransporter (3).

5. Fremgangsmade ifglge krav 3 eller 4, k ende tegnet
ved, at der til de vandrende overflader ved de divergerende
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veagge (13) anvendes en papirbane (17), hvis kanter er foldet
omkring va&ggenes (13) kanter pd hver sides bagside til dan-

nelse af en overlapning (21).

6. Fremgangsmade ifglge krav 5, K e nde tegnet ved, at
de divergerende vagge har kantvulster ved siderne vek fra ek-
spansionsomradet (1), hen over hvilke papiroverlapningerne
(21) dannes, og ved siden af hvilke der pafgres klebebands-

strimler.

7. Fremgangsmade ifelge et af kravene 3-6, K ende t e g -

h e t ved, at afstanden mellem de parallelle (14) eller de
divergerende (13) vagge eller mellem begge i ekspansionsomra-
det er variabel, isar ved at dreje eller bgje de divergerende
vegge (13),09 at der tilvejebringes en tilsvarende forskydning

af vaggene (2, 3) i aftagningsvejen,

8., Maskine til udsvelse af fremgangsﬁéden ifeglge krav 1-7, og
omfattende organer til tilfersel af den skumdannende blanding
ti1 en nedre fodezone (11), der fortsatter opad i et omsluttet
divergerende ekspansionsomrade (1), organer til at udstyre ek-
spansionsomradets vagge (13, 14) med overflader {15, 17), som
trakkes oppefra og vandrer med det opskummende materiale, 0g en
over ekspansionsomradet fortsazttende, opadrettet aftag-
ningsvej for skumprofilet (8), ke nde tegne t ved, at
den har ved en e]]gr flere positioner ved aftagningsvejens si-
der anbragte transporterer (3), fortrinsvis spigerbarende
transportoerer, udformet til at g& i indgreb med skumprofilet
(8), organer til regulering af transporterernes hastighed af-
heangig af den skumdannende blandings tilfeorselshastighed og
opskumhingsbetingelser og reguleringsorganer til1 sikring af,
at ekspansionen fgrst er afsluttet ved den ovre ende af

ekspansionsomréadet.

9. Maksine ifelge krav 8, k e nd e t e gnet veden tryk-
maler (23) i fodezonen (11) eller i ekspansionsomrédef (1) ved
en position, hvor den er i kontakt med endnu flydende mate-

riale, hvilken trykmaler er koblet til styringsorganer for ma-

terialetilfeorsel og -aftagning.
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10. Maskine ifslge krav 8 eller 9, Kk ende teghnet ved,
at ekspansionsomradet (1) er i det vasentlige kileformet, af-
greanset af et par paralleile modstdende vagge (14) og et par
af modstaende divergerende vagge (13), der Tligger mellem de
parallelle vagge (14), at fgdezonen er en kanal (11) ved de
divergerende vagges nedre kanter, og at de divergerende vagge
(13) har en sadan udformning, at ekspansionsomréadet er afpas-
set til det opskummende materiales ekspansionskurve,

11. Maskine ifglge krav 10, K ende tegne+t ved, at
banen ved de parallelle vaegge er en plastfolie (15), fortrins-
vis af polyethylen, der passerer op ad aftagningsvejen for at

perforeres af en spigerbarende skumstoftransporter (3).

12. Maskine ifelige et af kravene 10 eller 11, K e n d e -
tegnet ved, at banen ved de divergerende vagge (13) er
en papirbane (17), hvis kanter er foldet om vaggenes (13)
kanter pa bagsiden ved hver side til danneise af en overlap-

ning (21).

13. Maskine ifslge krav 12, k ende t e gnet ved, at de
divergerende vagge har kantvulster ved de fra ekspansionsom-

radet (1) bortvendende sider, over hvilke vulster papirfalsen
(21) dannes, og at der er organer til pafering af klabebands-

strimler over overlapningen ved siden af en kantvulst.

14. Maskine ifelge et af kravne 10 til 13, Kk e h d e t e g -
n et ved organer til @ndring af afstanden mellem de paral-
Telle (14) og/eller de divergerende (13) vaegge i ekspansions-
omradet (1) med en tilsvarende.forskydning af aftagningsvejens
vagge (2,3), fortrinsvis til drejning eller bgjnig af de di-

vergerende vagge (2,3).
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