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Polymert skum, navnlig polyurethanskum, fremstilles i
en stationar, langsglende, rendeformet form (la). En
blanding af skumreaktanter ekspanderet delvis i en be-
holder (40) og strgmmer ud over en slidske (41) til
bunden af formen. Beholderen og slidsken transporteres
progressivt fra den ene ende af formen til den anden
ti) udlagning af delvis ekspanderet skum over bunden af
formen. Enderne (11,12) af formen kan 3bnes til mulig-
ggrelse af indfgring og udtagning af en skumudlagnings-
enhed (6) og transportorganer (7) og til muligger-
else af fjernelse af den el derede sk . Formen
kan vare dakket (14) efter skumudlagningen, og der
kan vare organer (5) til fjernelse af gasser, der ud-
strgmmer fra skummet.
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Opfindelsen vedrgrer fremstilling af polymerskum og
navnlig fremstilling af blokke eller plader af polyure-
thanskum,

Det er kendt at fremstille blokke af polyurethanskum
ved anbringelse af en blanding af flydende skumreaktan-
ter p& bunden af en kontinuerlig aben rendeformet trans-—
portgr og ved at lade skummet stige frit pé& grund af den
kemiske reaktion indtil der opnas fuldt ekspanderet skum.
Man lader derefter skummet harde, hvorefter det saves
over pd tvars til blokke til eventuelt omdannelse f.eks.
til madrasser eller puder. Et apparat til en sddan pro-
duktion er typisk 50 m langt og fremstiller en kontinu-
erlig lengde af skum med et tvarsnit af f.eks. 2 m i
bredden og 80 cm i hgjden.

Den rendeformede transportgr er sadvanligvis udfor-
met af et ark eller flere ark af papir, der er indrettet
til at udggre bunden og de to lodrette sider af renden,
idet bunden bevager sig p&d og sammen med en bandtrans-
portgr, mens siderne glider forbi faste holdevagge eller
underst@ttes af bevagelige holdevagge, der bevager sig
sammen med bandtransportgren. Skumreaktanter blandes i
et blandehoved og kan tilfgres den rendeformede transpor-
tg¢r gennem en reciprocerende dyse eller ved hjelp af et
trug, hvori reaktanterne ekspanderer delvis. Detaljer
vedrgrende s&danne produktionsfremgangsmader og appara-
ter findes blandt andet i de britiske patentskrifter nr.
1 225 968, 1 235 915, 1 354 341 og 1 564 604.

S&danne apparater er kostbare og har en stor stgr-
relse, hvorfor de kraver et stort areal til installatioh
og drift. Som fglge heraf kraver gkonomiske overvejelser
at produktionskapaciteten af apparatet md udnyttes fuldt
ud, og dette kraver igen et passende marked til at ab-
sorbere det store produktionsvolumen. Der er mange om-—
ridder af verden, hvor markedet for sadanne produkter er
begraznset, sd at anvendelsen af apparater af den oven-
for navnte art ikke er berettiget. Selv i omrdder, hvor
der er betydelig efterspgrgsel efter produktet er trans-

portomkostningerne i et stort omradde fra et centralt
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2
produktionsanlag s& store, at der kan opnds vasentlig
gkonomi ved at erstatte eller supplere det centrale
produktionsanlag med flere mindre, mere pkonomiske pro-
duktionsanlag fordelt over vedkommende omrade.

Det er derfor formalet med cpfindelsen at til-
vejebringe en fremgangsmade og et apparat til fremstil-
ling af polymerskum, navnlig skumblokke af polyurethan,
der er egnet til produktion i relativ lille skala, og
som medfegrer nedsatte kapitalinvesteringer, installa-
tionsareal og driftsomkostninger.

Generelt foreslds det ifglge opfindelsen at frem-
stille skumblokke af polyurethan ved formning af en bane
af ekspanderet skum i en stationar, langsgéende, rende-
formet form og derefter at skare banen af ekspanderet
skum ud i blokke af den kravede stgrrelse. Produktion
af ekspanderet skum i en stationar form er kendt. I US
patentskrift nr. 3 599 282 beskrives der et blande-
hoved, der er indrettet til at bevages hen over og mellem
et antal individuelle forme til afgivelse af en blanding
af skumreaktanter i hver form. Denne og andre kendte
metoder og apparater anvender imidlertid en station®r
form, der md vare begranset til relativ smi& dimensio-
ner, det vil sige ikke mere end 1 m i bredde og 2 m i
lengde for at det stigende, ekspanderende skum skal
vere tilstrakkelig understgttet af formens sidevagge.
Med mindre formen har et bundareal, der er meget mindre
end det navnte eksempel er det ngdvendigt at lade for-
mens bund hzlde for at opnd den ngdvendige fordeling
af den oprindelige blanding af skumreaktanter, der er
en malkeagtig vaske pd dette stadium. Med denne kendte
teknik er man ikke i stand til at fremstille en bane af
skum med lengde mange gange banens bredde, og hvorfra
der fremstilles et stort antal standard plader og blokke,
typisk med en bredde p& 2 m, en hgjde pa 1 m og en leng-
de pad 3 m.
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3
Med opfindelsen tilvejebringes der en fremgangs-

mé&de til fremstilling af polymerskum i en langagtig ren-
deformet form, ved hvilken fremgangsmade der kontinuerlig
tilfgres en blanding af flydende skumreaktanter til bund-
en af en beholder, hvilken blanding bringes til at eks-
pandere opad i beholderen ved kemisk reaktion mellem
bestanddelene, det delvis ekspanderede skum bringes fgr
afslutningen af ekspansionen af blandingen til at strgm-
me fra beholderen over et overfald og ned ad en slidske,
sd at skummet udlagges pd bunden af formen, hvilken
fremgangsmdde er ejendommelig ved, at formen holdes sta-
tioner, at beholderen og slidsken monteres transportabelt
i formen, sd at slidsken strakker sig nedefter til bund-
en af formen, og at beholderen og slidsken progressivt
transporteres fra den ene ende af formen til den anden
ende af formen, sa at det delvis ekspanderede skum pro-

gressivt udlagges over bunden af formen.
Ifplge opfindelsen tilvejebringes der tillige et

apparat til udevelse af fremgangsmdden og omfattende en langagtig
rendeformet form og udlagningsorganer til udlagning af
en blanding af skumreaktanter i formen, hvilke udlag-
ningsorganer omfatter en beholder, hvori flydende skum-
reaktanter kan ekspandere opefter, tilfgrselsorganer
til at levere flydende skumreaktanter til beholderen,
et overfald i forbindelse med beholderen, s& at skum,
der ved ekspansion stiger op i beholderen vil flyde over
overfaldet, og en nedad skrinende slidske, der strakker
sig mellem overfaldet og bunden af formen, hvilket ap-
parat er ejendommelig ved, at formen er stationzr, at
udlegningsorganerne er indrettet til at transporteres
langs formen og strakker sig nedefter i formen til
bunden af denne, og at der er organer til progressiv
transport af udlagningsorganerne fra den ene ende af
formen til den anden ende af formen, sd at det delvis
ekspanderede skum udlegges over bunden af formen.

Der er fortrinsvis organer til lukning af formen og
indslutning af gasser, der afgives under skumproduktio-

nen.
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opfindelsen forklares nermere i det fplgende under
henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 viser en udfgrelsesform for et skumproduk-
tionsanleg ifglge opfindelsen i perspektiv,

fig., 2 og 3 viser sammen et sidebillede af en kom-
bineret skumudlagningsenhed og udmdlingsenhed ifglge
opfindelsen,

fig. 4 et vandret billede af den del af kombina-
tionen af enheder, der er vist i fig. 2,

fig. 5 et sidebillede af en del af udlagningsenhed-
en med truget vippet op,

fig. 6 et lodret snit gennem en form med udlagnings-
enhed og afmilingsenhed placeret ved begyndelsen af
skumproduktionen,

fig. 7 et billede i lighed med fig. 6 med udlagnings-
enheden og afmilingsenheden placeret nar afslutningen af
skumproduktionen, og

fig. 8 et snit i en modificeret form ifglge opfind-
elsen.

Apparatet omfatter mange konstruktive enkeltheder og ingen af
figurerne viser alle disse. Endvidere er der i de enkelte fi-
gurer udeladt visse detaljer (som er vist i andre figur-
er), der ikke er direkte relevant for den tilhgrende
beskrivelse. Til hinanden svarende detaljer har samme hen-
visningstal i alle figurerne.

I fig. 1 vises der et simplificeret, skematisk bil-
lede af en typisk udferelsesform for et apparat ifglge op-
findelsen. Et antal detaljer, som omtales i det fglgende,
er ikke vist i denne figur, men vil blive nermere be-
handlet i henvisning til andre figurer. Anlagget omfatter
3 ens rektangulazre, foroven &bne forme la, 1lb og 1c,
der er anbragt ved siden af hinanden med indbyrdes af-
stand som vist. Laengden af formene er mellem 30 og 100
m. I nerheden af den ene ende af formene er der en tank-
gruppe 2 omfattende et passende antal lagertanke 3
og 4 for respektive skumreaktanter. Ved den anden ende
af formene kan der vare et udsugningssystem 5. Kombina-

tionen af en transportabel skumudlagningsenhed 6 og en
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udmdlingsenhed 7 (skitsem@ssigt vist i figurerne) er
vist i en stilling midtvejs i formen 1lb, og detaljen
7a i tankgruppen 2 viser den samme udmdlingsenhed 7
i en anden stilling.

Hver af formene omfatter 2 langsgdende sidevagge 10,
en endeveg 11 og tilsvarende endeveg 12 ved den mod-
satte ende af formen. Bunden 13 i formen kan bestd af
et konstruktionselement, f.eks. et fladt panel eller af
det underlag, hvorpa formens vagge er rejst. Som vist
har hver form fortrinsvis et daksel 14, der kan udstrak-
kes over hele langden af formen fra en rulle 15. Dzkslet
i formen la (der er tom) er vist i fuld tilbagetrukket
stilling, dakslet i formen 1b (i hvilken skumudlagningen
er i gang) er delvis udstrakt, medens dakslet til formen
lc (i hvilken det ekspanderede skum er i fzrd med at
herde) er fuldt udstrakt.

Pa& eller nar topkanten af hver sidevag 10 er der
en ikke vist skinne, der forlgber langs hele formen og
er indrettet til at understgtte og styre hijul, der er
monteret p& hver side af udlzgningsenheden 6. Udmdlings-
enheden kgrer pd bunden af formen og transporterer udlag-
ningsenheden, som det skal beskrives i det fglgende.

Detaljer af den transportable skumudlagningsenhed
6 og udmdlingsenhed 7 er vist i fig. 2 til 5, hvor
udlzgningsenheden 6 er monteret pd hjul 18, der kg¢g-
rer pd de navnte skinner pa hver side af formen. En-
heden 6 er gennem en udlgselig kobling 19 forbundet
med rammen for udm&lingsenheden 7, der er et batteri-
drevet kgretgj med et par drivende hjul 20 og et hjul
21, der kan styres af en operatgr placeret pa et sade
23 ved hjalp af et styrehjul 22. Alle tre hjul 20 og
21 har pneumatiske dzk. Som vist i planbilledet (fig.

4) er enheden 7 forsynet med siderettede styrehjul
25, der kgrer mod formens sidevagge 10 til hjzlp ved
styring af kgretgjet i formen.
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P& platformen 26 af enheden 7 er der et passende
antal lagertanke 27, 28 og 29, der sammen med passende
pumper 30 er indbyrdes forbundne, s& at en blanding
af skumkemikalier fra de respektive lagertanke kan til-
fpres en for-blandetank 31. Afgangen fra tanken 31
er gennem en for-blande- og udmdlingspumpe 32 £for-
bundet med et blandehoved 33, der afgiver kemikalier
til et par fieksible r¢gr 34, der ender i udlgselige
rgrkoblinger 35. Detaljer af hvorledes de forskellige
komponenter i udmdlingsenheden fungerer og betjenes
til tilvejebringelse af en ¢gnsket blanding af skum-
reaktanter gennem rgrerne 34 vil vere klart for en
fagmand.

Udlegningsenheden 6 (se navnlig fig. 3) omfatter
en beholder eller et trug 40 og en slidske 41, der
begge er understgttet af respektive udstrakkelige arme
42, 43 fra en ramme 44 for enheden. Hjulene 18 er
fastgjort til rammen, der ogsd bazrer svingbare arme 45,
der barer en rulle 46, der strakker sig i hovedsagen
pd tvars af formens indre bredde. Slidsken 41 er delt
i sektioner, der er indbyrdes sammenhangslede ved 4la,
41b og 41c, s& at konturen af slidsken med ikke viste
hjelpemidler kan justeres. Slidsken er understgttet pa
ben 47, der er forsynet med hjul, si& at den fri ende
48 holdes med en minimum klaring over bunden 13 af
formen. Den ¢verste ende 49 af slidsken ligger under
en labe eller et overfald 50 p& truget 40. Tilfgr-
selsrgr 51 er monteret i truget 40 og strakker sig
opefter fra bunden af truget til koblingen 35.

Ved afslutningen af skumudlagningen er det ngdven-
digt at tgmme truget for skum (som det skal blive be-
skrevet i1 fglgende). Til lettelse heraf er truget mon-
teret sdledes, at det kan vippe om arme 42, som vist
i fig. 5, sa at truget kan svinges opefter mellem armene
45 til den ved 40a viste stilling. De fleksible r¢r
34 kan vaere tilstrzkkelige lange til at muligggre at
dette sker, eller koblingerne 35 kan udlgses.
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N&r kombinationen af enhederne 6 og 7 er pla-
ceret i formen, som vist i fig. 1, transporteres ud-
legningsenheden 6 langs sine skinner af den som kgre-
tgj udformede udmdlingsenhed 7 ved hjalp af koblingen
19. Som det beskrives i det fglgende er formens ende-
vag 11 bevagelig, s& at enheden 7 kan kgres ud af
formen, idet koblingerne 19 (og 35) udlgses, nar ud-
lagningsenheden 6 ndr til enden af skinnerne. Alter-
nativt kan koblingerne 19 vare sédan indrettet, at
udlegningsenheden holdes og understgttes i sin stilling
p& udmilingsenhedens ramme, sd& at den kan fjernes fra
formen sammen med udmé&lingsenheden.

Endevaggene 1l og 12 er, som det ses i fig. 6,
monteret p& styr 55, s& at de kan placeres lodret mel-
lem formens sidevagge 10 eller strazkkes helt ud til
den stilling, der er vist for endevaggen 11, og i hvil-
ken udmdlingsenheden 7 kan drives ind i eller ud af
formen. Udlagningsenheden 6 kan ogsa bevages under
endevaggen p& forlazngelser 10a af sideveggene 10 (som
vist i fig. 7), hvilke skinner fortsatter langs side-
vaggenes forlangelser. Ner endevaggen 12 er der en
rulle 56 med polyethylenfolie, der er indrettet til
at bruges som bundforing af formen.

Fig. 6 viser apparatet, som beskrevet i det fore-
gdende, parat til at pdbegynde skumudlagningen, og fig.
7 viser apparatet lige fgr afslutningen af skumudleg-
ningen. Under brugen, hvor udlagningsenheden 6 er i
en stilling svarende til den i fig. 7 viste, er begge
endevagge helt senket, og de andrede formflader pa sidé—
vaggene og endevaggene er dzkket med et skumslipmiddel.
Dette kan vare papir eller polyethylenfolie, der er
fastgjort til vaggene, eller et overtrak af et passende
slipmiddel. Begge endevaggene haves derefter helt, og
udlazgningsenheden 6 fgres, efter at vare koblet fra
udmilingsenheden 7, til den i fig. 6 viste stilling
ner endeveggen 12. Folie fra beholdningsrullen 56
trakkes ind i formen, over slidsken 41, omkring den
gverste ende 49 af slidsken, ned omkring rullerne 46
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og derefter langs hele formens langde til et passende
stykke p8 den anden side af veggen 1l1l. Denne folie ud-
ggr bundforingen af formen og er markeret med en punk-
teret linie 57. Folien kan derefter afskares fra behold-
ningsrullen og dets ende fastggres ved 58.

Fra at tilvejebringe en overlapningslukning ved
sidevaggene er bredden af bundforingsfolien breddere
end formens bredde, s& der f.eks. tilvejebringes en
overlapning p& 100 mm pa hver side af formen. Hvor bund-
foringen forlgber langs bunden af formen foldes den over-
skydende bredde tilbage, s& at det ligger fladt mod hoved-
delen af foringsfolien, og dette fortsattes omkring rul-
len 46 op til kanten 49 af slidsken. P4 dette punkt
styres overlapningsdelene siledes, at de ligger lodret
mod sidevaggene og forbliver i denne stilling langs
slidsken 41. Som det fremgdr af fig. 4 strakker truget
40 sig ikke over hele bredden af formen og har styr
40a for at lede skummet, der passere over laben 50.

N&r bundforingsfolien er anbragt fgres den overskydende
bredde lodret omkring enderne af styrene 40a, og under
apparatets drift lgftes disse kontinuerlig til lodret
stilling af disse styr.

Efter at bundforingen er blevet anbragt, sznkes ende-
veggen 12 sdledes, at der er minimal klaring mellem
denne og slidsken samt bundfolien, som vist 1 fig. 6.
Udmilingsenheden 7, der er blevet kg¢rt hen til tank-
gruppen‘wz (fig. 1) og har fdet sine beholdningstanke
tgmt, kgres nu ind i formen over bundforingen 57 op
til udlagningsenheden, hvorefter koblingerne 19 og 35
forbindes, som vist i fig. 6.

Pumperne og det tilhgrende udstyr pd udmdlingsen-
heden aktiveres til levering af en blanding af skumreak-
tanter til bunden af truget 40, hvor disse reagerer o9
begynder at ekspandere opefter, idet delvis ekspanderet
skum strgmmer ud over lazben 50 ned pa bundforingen 57,
hvor skummet i hovedsagen afslutter ekspansionsprocessen,

efterhdnden som det passererned ad slidsken 4l. Frem-
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gangsmaden til udlaegning af skum under anvendelse af en
aben beholder, hvor delvis ekspanderet skum far mulig-
hed for at strgmme over pad en slidske med en indstille-
lig kontur er beskrevet i den forannavnte britiske pa-
tent beskrivelse nr. 1 354 341. Skummet opbygges mod vag-
gen 12, og pd et passende tidspunkt under skumekspan-
sionsprocessen drives udmalingsenheden, s& at udlagnings-
enheden bevages bort fra endevaggen 12 med passende
hastighed, og endevaggen 12 sankes gradvis til bunden
af formen. Efterhé&nden som udlagningsenheden bevages
langs formen (se formen 1lb fig. 1) bevages bundforingen
57 gennem udlegningsenheden, og der er en minimal re-
lativ bevagelse mellem foringen og det ekspanderende
skum. Det navnte "passende tidspunkt" og "passende has-
tighed" bestemmes af en erfaren operatgr ved rimelige
prgover og fejl, som det er almindelig ved opskumnings-
operationer,

Efterhdnden som udlagningsenheden nermer sig til
endevaggen 11 standses tilfgrelsen af blandingen af
skumreaktanter fra udmdlingsenheden, og truget 40 vip-
pes opad (fig. 5) til tgmning af truget. Endevaggen 11
senkes derefter, s& at den har minimal klaring i forhold
til slidsken, som det ses i fig. 7, indtil den lukker
mod bunden af formen. Ekspanderende skum 60 Dbygger sig
op mod endevaggen 11, sd at det har samme hgjde som
det ekspanderede skum 61, nar det er fuldt ekspanderet.

Medens det ekspanderede skum forbliver i formen til
herdning, kan udlzgningsenheden transporteres bort ved
hjalp af udmdlingsenheden til en anden form (fig. 1). Al-
ternativt kan hver form, hvis disse er af forskellig
bredde, vare forsynet med en passende dimensioneret ud-
lagningsenhed, og en enkelt udmédlingsenhed kan anvendes
til at betjene alle udlzgningsenhederne.

Skumudlagning, ekspansion og hardning kan foregd i
en 3ben form. Det foretrakkes imidlertid at styre den
omgivne atmosfare og afgangen af giftige gasser. En ud-
fgrselsform herfor er vist i fig. 1, og omfatter form-
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10
dazksler 14 og udsugningssystem 5. Den maksimale hgijde
af det fuldt ekspanderede skum valges sdledes, at der
forbliver et rum (f.eks. 5 - 10 cm hgjt) mellem skummet
og dakslet 14. Dette rum er ved endevaggen 12 i for-
bindelse med et gasopsamlingskammer 65, der er udsat
for sugning gennem fleksible rgr 66, der er forbundet
gennem et samlekammer 67 med en sugeventilator 68.
Ventilatoren fgrer gasserne til en skrubberenhed 69.
Om ¢gnskes kan den forreste ende af respektive daksler
14, der kan vare i form af en simpel plade af fleksibel
plastmateriale eller kan vare udformet som en persienne,
vere fastgjort til udlagningsenheden 6 sdledes, at
dekslet trazkkes ud efterhdnden som skumoperationen skrid-
er frem. Skumreaktanterne, sé&som trichlormono-fluor-
methan (TCFM) kan opsamles fra skrubberenheden 69 til
genbrug.

Et mere omfattende system til styring af den om-
givende atmosfare og af gassen er beskrevet i DK patent-
ansegning nr. 2461/84.

Efter at det ekspanderede skum er hardet, fjernes
skumblokken fra formen og udskzres, sadvanligvis ved
hjelp af en bdndsav til mindre blokke eller plader. Hvis
der anvendes et formdaksel fjernes dette eller abnes og
en eller begge endevaggene 11 og 12 haves. Eventuelt
kan blokken udskares i mindre stykker, medens den sta-
dig er i formen, f.eks. ved at konstruere formens side-
vagge 10 af separate paneler med en langde svarende
til lengden af en plade, idet der efterlades smalle
mellemrum mellem hosliggende paneler til muligggrelse
af indfgring af en bandsav. Blokken som en helhed trans-
porteres fortrinsvis ud af formen pad en bundplade, der
bestdr af formens bund.

I fig. 8 er formens sidevagge 10 vist understgttet
af arme 70. Bunden af formen udggres af en bundplade
71, der er placeret med en afstand pa ca. 15 cm over

gulvet og monteret pd en konstruktion 72, der omfatter
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11
hjul 73, idet yderligere konstruktionselementer 72
er tilvejebragt med passende mellemrum langs langden af
bundpladen. Bredden af bundpladen er lidt mindre en
formens, sa at bundpladen sammen med skumblokken 61
kan trakkes ud af formen til en ikke vist skerestation.
Bundpladen 71 kan besta af individuelle sektioner
svarende til langden af en plade, sa& at vedkommende
pladesektion kan udskares fra blokken og fjernes fra
stedet pd en med hjul forsynet bundpladesektion, efter-
hadnden som hver sektion trader frem fra formen.

Hvis der i eksemplet i fig. 6 og 7 anvendes en ha-
vet formbund, tilvejebringes der en ikke vist rampe for
udmélingsenheden 7. Ogs& beholdningsrullen 56 (fig.
6) kan vere aftagelig, hvis skumblokken skal udtages
fra denne ende af formen, og kan hejses op eller, hvor
der er mere end én form, transporteres pa et ikke vist
transportorgan, s& at den kan bringes til at flugte med
de andre forme til forsyning af dem med bundforing.

I en modifikation af apparatet ifelge opfindel-
sen kan udmdlingsenheden vare indrettet til at bevage
sig udenfor og langs formen, sa& at den ikke trader ind
i formen i noget tilfalde. I dette tilfzlde kan de
mekaniske kobling mellem udlagningsenheden 7 og ud-
malingsenheden vaere modificeret pd passende made, og
koblingen og de fleksible ror 34 kan strzkke sig ind
over sideveggen af formen.

Apparatet ifelge opfindelsen er blevet beskrevet
med henvisning til en udfegrelsesform omfattende en
gruppe bestdende af 3 forme, men der kan ogsd anvendes

en enkelt form eller ethvert antal forme.

PATENTIEKRAYV
1. Fremgangsméde til fremstilling af polymert skum
i en langagtig rendeformet form, ved hvilken fremgangs-
made der kontinuerligt tilfgres en blanding af flydende
skumreaktanter til bunden af en beholder, blandingen
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bringes til at ekspandere opad i beholderen pa grund af
kemisk reaktion mellem bestanddelene, det delvis eks-
panderede skum bringes f@¢r afslutningen af blandingens
ekspansion til at strgmme fra beholderen cover et over-
fald og ned pad en slidske, s& at skummet udlazgges i
formen, kendetegnet wved, at formen holdes
statione®r, at beholderen og slidsken monteres trans-
portabelt i formen, s& at slidsken strazkker sig ned-
efter til bunden af formen, og at beholderen og slids-

ken progressivt transporteres fra den ene ende af for-
men til den anden ende af formen, s& at det delvis eks-

panderede skum progressivt udlagges over bunden af for-
men.

2. Apparat til udevelse af fremgangsmaden ifelge
krav 1 og omfattende en langagtig rendeformet form (1a)
og udlagningsorganer (6) til udlagning af en blanding
af skumreaktanter i formen, hvilke udlagningsorganer
omfatter en beholder (40), hvori flydende skumreaktan-
ter kan ekspandere opefter, tilferselsorganer (28-34)
til at lede flydende skumreaktanter til beholderen, et
overfald (50) i forbindelse med beholderen, si at skum,
der ved ekspansion stiger op i beholderen, vil flyde
over overfaldet, og en nedad skranende slidske (41),
der strakker sig mellem overfaldet og bunden af formen,
kendetegnet ved, at formen (1a) er stationer,
at udlzgningsorganerne (6) er indrettet til at trans-
porteres langs formen og strzkker sig nedefter i formen
til bunden (13) af denne, og at der er organer (7) til
progressiv transport af udlagningsorganerne (6) fra den
ene ende (12) af formen til den anden ende (11) af for-
men, sd at det delvis ekspanderede skum progressivt ud-
lzgges over bunden af formen.

3. Apparat ifelge krav 2, k endetegnet
ved, at udlagningsorganerne (6) er monteret transpor-
tabelt langs overkanterne af formens sidevagge (10).

4, Apparat ifelge krav 2 eller 3, k end e -
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t egnet ved, at beholderen (40) er svingbart mon-
teret pd udlagningsorganerne (6) og er indrettet til at
vippes sdledes, at skumreaktanterne kan afgives fra be-
holderen pa slidsken (41).

5. Apparat ifelge krav 2, 3 eller 4, k end e -
t egnet ved, at endevaggen (11) i formen (1a) er
bevagelig til muliggerelse af fjernelse af udlagnings-
organerne (6) og transportorganerne (7) fra formen.

6. Apparat ifelge ethvert af kravene 2-5, k e n -
detegnet ved, at transportorganerne (7) er ind-
rettet til at passere ind i formen og bevage sig over
bunden af denne.

7. Apparat ifelge ethvert af kravene 2-6, k e n -
detegnet ved, at begge endevaggene (11, 12) er
monteret sdledes, at hver af dem kan haves fra formens
bund og placeres med sin nederste kant nar oversiden
af slidsken (41).

8. Apparat ifelge ethvert af kravene 2-7, k e n -
detegnet ved, at formens bund (71) er indret-
tet til at fjernes gennem en af formens ender.

9. Apparat ifelge krav 8, kende tegnet
ved, at formens bund (71) bestar af flere pa hjul un-
derstoettede bunddele.

10. Apparat ifelge ethvert af kravene 2-9,
kendetegnet ved, et aftageligt lukke (14)
for formens top, og at der er organer (66-68) til ud-

sugning af gasser fra formen, nadr denne er lukket.
11. Apparat ifelge ethvert af kravene 2-10,

kendetegnet ved, at det omfatter flere forme
(1a, 1b, 1c), og at transportorganerne (7) er indrettet til
transport af udlazgningsorganerne (6) fra en form til

en anden.

12. Apparat ifelge ethvert af kravene 2-11,
kendetegnet ved, at tilferselsorganerne (28-
34) er monteret pd transportorganerne (7).

13. Apparat ifelge ethvert af kravene 2-12,
kendetegnet ved, at transportorganerne (7)

er et motordrevet koretsoj.
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