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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

D E

UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE AÑOS, EN ESPAÑA,
A FAVOR DE COHPAGMIE DE SAINT-GOBAIN, DE NACIONALIDAD 
FRANCESA, RESIDENTE EN KEUILLI-EUR-SEINE ( FRANCIA ), 
Boulevard Victor Hugo, nS 62

s o b r e {

"INSTALACION PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS AISLANTES 
EN CONTINUO".
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La presente invención, en la  que han colaborado lo s  señores 

Luce COUPIN y  Hubert MICHAUD, se re fie re  a una in sta la c ió n  para la  fa ­
bricación en continuo de productos a is la n te s  constitu idos por una ban­
da de materia fib rosa  enteramente encerrada en una cubierta de materia
f le x ib le .

Los productos a is la n tes  obtenidos por este  procedimiento pue­
den, en p articu lar , ver u tiliz a d o s  en la  construcción. Pueden, de un mo­
do general, ser aplicados en todos lo s  casos en qqe se busca rea lizar  una 
protección tórmica por medio de elementos f le x ib le s  y fácilm ente manipu­
l a b a s .  En e fe c to , pueden ser u tiliza d o s  para la  protección de cu ltiv o s  
en invernaderos.

La invención permite igualmente, rea lizar  elementos a is la n tes  
fácilm ente manipulables susceptib les de ser introducidos en e l  in ter ior  
de cualesquiera aparatos que precisen un aislam iento tármicop ta le s  co­
mo refrigeradores, cocinas, e t z . ,  o igualmente en e l  in te r io r  de elemen­
to s  de construcción prefabricados.

Es conocido rea liza r  en continuo bandas a is la n te s  constitu idas 
por una materia fib ro sa , recubiertas por ambas caras por un producto flar- 
x ib le , en p articu lar un papel K raft. Los productos a s í  obtenidos presen­
tan s in  embargo, diversos inconvenientes. En particu lar, son relativamen­
te  fr á g ile s ,  y  por e l  hecho de que la  materia fib rosa  no e stá  enteramente 
recubierta, dicha m ateria, que constituye la  parte e se n c ia l d e l elemento 
a is la n te , puede encontrarse deteriorada.

La invención permite elim inar completamente esto s  inconvenientes 
y obtener continuadamente una banda a is la n te  en la  que la  materia fib rosa  
está  encerrada enteramente de una manera estanca en la  cubierta flexible?.

En la  in sta la c ió n  según la  invención, se secciona en bandas lá  
materia fib rosa  marchando en continuo, se ap lica  sobre cada cara mayor de 
dichas bandas, que se desplazan dd modo continuo, una hoja de materia f l e ­
x ib le , siendo estas dos hojas igualmente continuas y  teniendo una anchura
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superior a la  de l a  banda, se r e a liz a  la  reunión estanca de ambas hojas 
f le x ib le s  transversalmente delante de la  banda, se reúnen de modo es­
tanco lo s  bordes la te r a le s  de ambas hojag^tara formar progresivamente la  
cubierta de la  banda a l  mismo tiempo que se  ejerce sobre e s ta  última 
una acción de prensado sobre toda su anchura de modo a provocar una e -  
lim inación d e l a ire  introducido y finalmente se reúnen de modo estanco 
la s  dos Mojas f le x ib le s  transve rsalemnte detrás de la  banda y se seccio ­
na la  banda a s í  recubierta obtenida de la  banda s ig u ien te .

Como materia fib ro sa , se pueden u t i l iz a r  ventajosamente la s  
fib ra s de v idrio  u otras materias m inerales. La cubierta puede a su 
vez ser  realizada por medio de m aterias p lá stic a s  que presentas la s  
ca ra cter ís tica s  deseadas de f le x ib ilid a d , r e s is ten c ia  mecánica y  es­
tanquid ad , por ejemplo cloiruro de p o liv in ilo , p o lie t ile n o  o polipro­
p ilen o , o te jid o s  impregnados de materia p lá s t ic a .

Otras ca ra cterís tica s  y  ventajas d e l objeto de la  invención 
aparecen en l a  descripción que sigue, reJativa a una forma de r e a liz a -  
dión de una in sta la c ió n  según la s  invención.

En esta  descripción se hace referen cia  a lo s  adjuntos dibujos, 
que muestran!

F ig . 1 , una v is ta  en elevación  longitud in al d e l conjunto de 
la  in sta lac ión ;

F ig . 2 , una v is ta  en sección  por 11-11 de la  F ig . 1;
F ig . 3 ,  una v is ta  en sección por 111-111 de la  F ig . 1 ;
F ig . 4 , una v is ta  da d e ta lle  en perspectiva de un d isp o sitiv o  

para la  reunión de lo s  lados de dos hojas;
F ig . 5, una v is ta  en elevación d e l d isp o sitiv o  compresor;
F ig . 6, una v is ta  de d e ta lle  r e la tiv a  a l a  fabricación  de e le ­

mentos a is la n te s ,e n  p articu lar para uso cómo invernaderos para la  prote­
cción de cu ltiv o s;

F ig . 7, una v is ta  en sección del invernadero.
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En l a  forma de rea lización  representada particularmente en la  
F ig . 1 , la  in sta la c ió n  según la  invención sigue a una máquina 1 produc­
tora de f ib r a s  2 que caen sobre un transportador 3 formando un f i e l t r o  
4 de f ib r a s . Este f ie l t r o ,  que avanza en continuo, es oortado en bandas 
jj,de la  longitud deseada, por medio de un d isp o sitiv o  de corte 6.

La in sta la c ió n  propiamente dicha, que es alimentada de modo 
continuo por la s  bandas j> por medio de un transportado^ 3a , comprende 
dos c a r a to s  suministradores, in fe r io r  2  y  superior 8 da hojas f le x ib le s ,  
por ejemplo la s  p e lícu la s  21-22 de ga tería  p lá s t ic a , llevando cada uno 
de esto s aparatos un d isp o sitiv o  9 de pegado de la  hoja.

A continuación de esto s  d isp o sitiv o s suministradores de p elícu ­
la  f le x ib le ,  se prevó un juego de r o d illo s  10 destinados a ap licar la s  pe­
l íc u la s  pegadas sobre e l  f i e l t r o  de fib ra s  que es soportado por un tap iz  
11 que pasa sobre lo s  r o d illo s  12, que sirve de sostén de arrastre y  guia  
d e l f i e l t r o .  Cada suministrador 7-3-e s tá  provisto  de un d isp o sitiv o  de ten­
sión de la  p e lícu la , por ejemplo una mandíbula de frenado, para obtener 
una buena adherencia de la  p e lícu la  sobre e l  f i e l t r o .

A cada lado d e l f i e l t r o  se prevén guías que aseguran e l  man­
tenim iento de lo s  flancos d e l f i e l t r o  a s í  cono la  aproximación de ambas 
p elícu la s  que desbordan dicho f i e l t r o .  Con esta s  guías cooperan unas po­
le a s  14, a rotación accionad^ que tienen  por e fec to  tensar esta s  p e lícu la s , 
antes de aproximar lo s  bordes superior e inferior^ para in trod u cirlos en 
d isp o sitiv o s  de soldadura. A cada lado d e l tapiz de sostén 11 se prevé 
un d isp o sitiv o  áe soldadura en continuo de lo s  bordes la te r a le s  de 
la s  p e lícu la s  p lá stica s  in fe r io r  y  superior.

A continuacién des estos d isp o sitiv o s  se soldadura se prevé un 
sistem a compresor constitu ido por un tap iz  16 que pasa sobre lo s  ro d illo s  
17* Este sistem a compresor está  destinado a expulsar e l  a ire  aprisionado 
entre la s  dos p e lícu la s p lá stica s  e igualmente a ca lib rar e l  espesor de 
la  banda en curso de fabricación.30
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Finalmente la  in sta la c ió n  lle v a  un d isp o sitiv o  de corte trans­
v ersa l 18 destinado a segurar e l  corte entre la s  dos lin e a s  de soldadura 
transversales obtenidas por lo s  d isp o s it iv o s  de soldadura 19-20 , que a -  
seguran respectivamente e l  c ierre  de lo s  bordes transversales traseros de 
la s  hojas de la  banda j¡a que acaba de ser recubierta y  l o s  bordes trans­
v ersa les  anteriores de la s  hojas de la  banda jS en curso de recubrimiento.

Se rea liza  a s i  un conjunto formado por un f ie l t r o  de fib ras  
de v id f io  recubierto enteramente por una cubierta estanca.

La F ig . 6 representa una variante de la  in sta la c ió n  que acaba 
de ser d escrita  más especialmente destinada a la  fabricación  de elemen­
to s  a is la n te s , de longitud relativamente pequeña, u t i l iz a b le s  en p arti­
cular para invernaderos.

En esta  varian te, e l  f i e l t r o  de f ib ia s  es cortado por e l  d is ­
p o sitiv o  de corte 6 en trozos de longitud L apropiada. Un suministrador 
23 l le v a ,  entre lo s  trozos de f i e l t r o  y  e l  tap iz  3a, una hoja 24 de ma­
t e r ia l  f le x ib le ,  en particu lar de papel K raft. Esta hoja pasa ante un d is ­
p o sitiv o  de pegado 2j5 para e l  pegado de la  hoja sobre la  cara in fer io r  
de lo s  trozos de f i e l t r o .  Cada trozo es seguidamente tratado como se ha 
d escrito  anteriormente para ser recubierto completamente en una envoltu­
ra f le x ib le  con expulsión d el a ire  contenido. Se pueden prever d is p o s it i­
vos accesorios, por ejemplo para la  colocación de orejetas en lo s  ángulos 
de lo s  invernaderos para peim itir una u t iliz a c ió n  racional de e s to s  ú l t i ­
mos. Se puede igualmente, particularmente cuando una o ambas hojas que 
constituyen la  cubierta estánconstitu idas por un te jid o  impregnado, pre­
ver en torno de la  parte a islan te  d el invernadero una banda de anchura 
conveniente, constitu ida por ambas hojas de la  cubierta soldada una a 
la  otra , que permite la  f ija c ió n  d el invernadero por elevado, agrafe, 
e tc . (F ig . ? ).

Quede entendido que la  invención no se lim ita  a la  forna de rea­
liz a c ió n  de la  in sta la c ió n  que acaba de ser  d escr ita , sino que puede ser30



realizada según diversas variantes que permiten la  puesta en práctica  
d el procedimiento de la  invención.

N O T A
En resumen esta patente de invención se contrae a la s  s igu ien -  

$ te s  reiv ind icaciones:
1 -)  In sta lación  para la  fabricación de productos a is la n tes  en 

continuo^ caracterizada porque consta de medios para seccionar en bandas 
la  materia fib rosa  en ¡..'.archa continua; para a p licar  sobre cada cara mayor 
de dichas bandas, que se desplazan de modo continuo, una hoja de materia 

10 f le x ib le ,  siendo esta s  dos hojas igualmente continuas y teniendo una an­
chura superior a la  de la  banda, para rea liza r  la  reunión estanca de ambas 
hojas f le x ib le s  transveráalmente delante de la  banda, para reunir de modo 
estando lo s  bordes la te r a le s  de ambas hojas formando progresivamente la  cu­
b ierta  de la  banda a l  mismo tiempo que se ejerce sobre e sta  última una a -  

1$ cción de prensado sobre toda su anchura de modo a provocar una elim inación
d e l a ire  introducido y , finalm ente, para reunir de modo estanco la s  dos 
hojas f le x ib le s  transversalmente detrás de la  banda, y seccionar la  banda 
a s i  recubierta de la  banda sigu ien te .

23) In sta lación , según la s  reiv in d icación  13, caracterizada porque 
20 la s  dos hojas de materia f le x ib le ,  en particular de materia p lá stic a , son

llevad as en continuo a partir de dos d isp o sitiv o s  d istribu idores e introdu­
cidas, despuós de pegado, entre unos r o d illo s , eventualmente ta p ices , y la s  
caras superior e in fer io r  de la  banda.

33) In sta lación , según l a  reiv in d icación  13, caracterizada porque 
2$ a continuación de la  ap licación  de la s  hojas f le x ib le s  sobre la  banda, esta

últim as pasa sobre un tap iz  de sostán, arrastre y  guia.
43) In sta lación , según la s  reiv ind icaciones 13 a 33, caracteri­

zada porque consta asimiámo de unas guias que aseguran e l  mantenimiento de 
lo s  flan cos de la  banda a s i  como la  aproximación de ambos lados de la s  ho- 

30 ja s  que desbordan la  banda, dispuestas a cada lado de lo s  bordes de dicha
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banda y la s  cuales;cooperan con unas polbas accionadas en rotación , de 
modo a tensar la s  hojas, aproximarlas sobre ambas lados e in trod u cirlas  
en d isp o s it iv o s  de soldadura continua.

$8) In sta lación , según la s  reiv ind icaciones 18 a 4 - ,  caracteri­
zada porque consta también de un elemento de prensado que está  c o n stitu i­
do por ro d illo s  compresores, eventualmente por un ta p iz  sim -fin  que e jer ­
ce una presión.

68) In sta lación , según la s  reiv indicaciones 13 a $9, caracteri­
zada porque la s  soldaduras transversales y e l  secciónam ento de ambas ban­
das consecutivas son obtenidos por medio de dos reglas calentadoras móvi­
le s  entre la s  que se prevé un órgano de corte .
8 79 ) In sta lación , según la s  reiv ind icaciones 18 a 69, caracteri­
zada porque, en e l  caso particular de invernaderos, se introduce, previa­
mente a la  colocación de la s  hojas f le x ib le s ,  una hoja de materia t a l  cono 
papel Kraft sobre una de la s  caras mayores d e l f ie l t r o  de f ib r a s  suminis­
trado en pequeñas longitudes.

83) "INSTALACION PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS AISLANTES EN 
CONTINUO", t a l  como quedan d escr ita  y  reivindicada e-n la  precedente memo­
r ia  y  nojfa re iv in d ica toría , que constan de 7 páginas mecanografiadas.
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