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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE
UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS, EN ESPAfA,
A FAVOR DE COMPAGNIE DE SAINT-GOBAIN, DE NACIONALIDAD

FRANCESA, RESIDENTE EN NEUTLLY-SUR-SEINE ( FRANCIA ),

Boulevard Victor Hugo, n® 62

sobre

NINSTALACION PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS AISLANTES
EN CONTINUO".
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La presente invencién, en la que han colaborado los sefiores:
Luce COUPIN y Hubert MICHAUD, se refiere a uma instalacidn para la fa-
bricacién en continuo de productos aislantes constitufdos por una ban-
da de materis fibrosa enteramente encerrada en una cubierta de matemis
flexible.

los productos aislantes obtenidos por ests procedimiento pus-
den, en particplar, wer utilizados en la construccibn. Pueden, de un mo-
do general, ser aplicados en todos los cases en Qge se busca realizar una
proteccién térmica por medio de elementos flexibles y f4cilmente manipu-
lables. En efecto, pueden ser utilizados para la proteccidn de cultivos
en. invernaderos.

Ia invencidn permite igualmente, realizar elementos aislantes
fécilmente manipudables susceptibles de ser introducidos en el interiar
de cualesqﬁiera aparatos que mrecisen un aislamiento térmicop tales co—
mo refrigeradores, cocinas, etE., o igualmente en el interier de elemen-
tos de construccidn prefabricados.

Es conocido realizar en continuo bandas aislantes constitufdas

por una materia fibrosa, recubiertas por ambas caras por un producto fle= . . -

xible, en particular un papel Kraft. Los productos asi obtenidos presen-
tan sin' embargo, diversos inconvenientes. En partidular, son relativamen=~
te frégiles, y por el hecho de que la materia fibrosa no est{ enteramente
recubierta, dicha materia, que constituye la rarte esencial del elsmento
aislante, puede encontrarse deterioradae.

La invencién pemmite eliminar completamente estos inconvenientes

y obtener continuadamente una banda aislante en la que la materia fibrosa

estd encerrada enteramente de una manera estanca en la cubierta flexiblew

En la instalacién segin la invenciln, se secciona en bandas la
materia fibrosa marchando en continuo, se aplica sobre cada cara mayor de
dichas bandas, que se desplazan dd modo contimuo, una hoja de materia fle-

xible, siendo estas dos hojas igualmente continnas y teniendo una anchura
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superior a la de la banda, se realiza la reunién estanea de ambas hojas

flexibles transversalmente delante de la banda, se reunen de modo es-

tanco los bordes laterales de ambas hojaghara formar progresivemente la

cubierta de la banda al mimo tiempo que se ejerce sobre esta dltima

una accidn de prensado sobre toda su anchura de modo a provocar uns e-—
liminacidn del aire introducido y finalmente se reunen de. modo estanco
lag dos Jojas flexibles transversalemnte detrds de la banda y se seccio-
na la banda asl recubierta obtenida de la banda siguiente.

Como materia fibrosa, se pueden utilizar ven’ca,josaménte las
fibras de vidrio u otras msterias minerales. La cubierta pueds & su
vez ser realizada por medio de materias pldsticas que presentarm las
caracter{sticas deseadas de fle:dbilidad, resistencia mecédnica y es—
tanqueidad, por éjenplo clopuro de polivinilo, poliétileno o podipro-
pileno, o tejidos impregnados de materia pléstica.

Otras caracterfsticas y ventajas del objeto de la invencién
aparecen en la descripcién que sigue, relativa a una forma de realiza-
didn de una instalacién segin las invencién.

En esta descripcidn se hace referencia a los adjuntes dibujos,

que muestrans
Fig. 1, una vista en elevacién longitudinal del conjunto de
la instalacién;
| Fige. 2, una vista en seccién por II-II de la Fig. 1;
Fig. 3, una vista en seccién por III-III de la Fige 1}
Fige 4, una vista da detalle en perspectiva de un dispositivo
para la reunidén de los lados de dos hojas;
Fig. 5, una vista en elevacién del dispositivo compresor;
Fige 6, una vista de detalle relativa & la fabricacién de ele-
mentos aislantes,en particular para uso como invernaderos para la prote-

coidén de cultivos;

Fige 7, una vista en seccidn del invernadero.
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- En la forma de realizacién representada particularmente en la
Figs 1, 1a instalacién segin la invencién sigve a una m&quina 1 produc-
tora de fibras 2 que caen sobre un trangportador 3 fommando un fieltro

4 de fibras. Este fieltro, que avanza en contimuo, es cortado en bandas

- 5,d8 la longitud demeada, por medio de un dispositivo de corte 6.

La instglacién propiamente dicha, que es alimentada de modo
continuo por las bandas 5 por medio de un transportadogt 3a, comprende
dos gparatos suministradores, inferior 7 y superior 8 ds hojas flexibles,
por ejemplo las peliculas 21-22 de pateria pldstica, llevando cada uno
de estos aparatos un dispositivo 9 de pegado de la hoja.

A continuacién de estos dispositivos suministradores de pelfcu-
la flexible, se prevéd un juego de rodillos 10 destinados a aplicar las‘ pe-
1liculas pegadas sobre el fieltro de fibras que es 'sOportado por un tapis
11 que pasa sobre los rodillos 12, que sirve de sostén de arrastre y guia
del fieltro. Cada suministrador 7-8-est{ provisto de un dispositivo de ten-
gién de la pelicula, por ejemplo una mandfbula de frenado, para obtener
una buena adherencia de la pelicula sobre el fieltro.

A cada lado del fieltro se prevén gufas 13 que aseguran el man-
ten:ﬁniento de los flancos del fieltro as{ como la aproximacidn de ambas
peliculas que desbordan dicho fieltro. Con estas gulas cooperan unas po-
lsas 14 a rotacidn accionads, que tienen por efecto tensar estas peliculas,
antes de aproximar los hordes superior e infer;ior, para introducirlos en
dispositivos de soldadura, 4 cada lado del tapiz de sostén 1l se prevé
un dispositivo 15 de soldadura en continuo de los bordes laterales de
las pelfculas pldsticas inferior y superior.

A continuacién des estos dispositivos se soldadura se prevé un
sistema compresor constitufdo por un tapiz 16 que pasa sobre los rodillos
17. Este sistema compresor est4 destinado a expulsar el aire aprisionado
entre las dos peliculas plisticas e igualmente a calibrar el espesor de

la banda en curso de fabricacién.
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Finalmente la instalacidén lleva un dispositivo de corte trans—
versal 18 destinado a segurar el corte entre las dos lineas de soldadura
transve.rsales obtenidas por los ;iispositivos de soldadura 19-20, que a-
seguran respe‘ctivam nte el cierre de los bordes transversales ti‘aseros de
las hojas de la banda 5a que acaba de ser recubierta vy los bordes trans-—
versales anteriores de las hojas de la banda 5 encurso de recﬁbrimiento.

Se realiza asf un conjunto formado por un fieltro de fibras
de vidfio recubierto enteramente por una cubierta estanca.

La Fig. 6 representa una variante de la instalacidn que acaba
de ser descrita mds especialmente destinada a la fabricacién de elemen—
tos aislantes, de longitud relativamente pequefia, utilizables en parti-
cular para inverraderos.

Bn esta variante, el fieltro de fibras es cortado por el dis-
positivo de corte § en trozos de longitud L apropiada. Un suministrador
23 lleva, entre los trozos de fieltro y el tapiz 3a, una hoja 24 de ma-
terial flexible, en particular de papel. Kraft. Esta hoja pasa ante un dis-
positivo de pegado gj para el pegado de la hoja sobre la cara inferior
de los trozos de fieltro. Cada trozo es seguidamente tratado como 'se ha
deserito anteriormente para ser recublerto completamente en una envoltu-
ra flexible con expulsidn del aire contenido. Se pueden prever dispositi-
vos accesorios, por ejemplo para la colocacidn de orejetas en los dngulos
de los invernaderos para permitir una utilizacién racional de estos dlti-
mos. Se puede igualmente, particularmente cuando una o ambas hojas que
constituyen la cubierts wstdnconstitu¥das por un tejido impregrado, pre-
ver en torno de la parte aislante del invernaderd una banda de ‘anchura
con’»"eniente , constitufda por ambas hojas de la cubierta soldada una a

la otra, que permite la {ijacidn del invernadero por elevado, agrafe,

.et00 (Figo 7).

Quede entendido que la invencidn no se limita a la forma de rea-—

Lizacién de la instalacidn que acaba de ser descrita, sino que puede ser
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realizada segin diversas variantes que permiten la puesta en préctica
del procedimiento de la invencidne.
NOTA
En reswen esta patente de invencién se contrae a las siguien-
tes reivirdicaciones:
1¢) Instalacién para la fabricacidn de productos aislantes en

contimuo, caracterizada porque consta de medios para seccionar en bandas

la materia fibrosa en narcha contimua, para aplicar sobre cada cars mayor

de dichas bandas, que se desplazan de modo coubinuo, una hoja de materia
flexible, siendo estas dos hojas iguvalmente continuas y teniendo una an-—
chura superior a la de la banda, para realizar la reunidn estanca de ambas
hojés flexibles transverdalmente delante de la banda, para reunir de modo
estando los bordes laterales de ambas hojas formando progresivamente la cu~
bierta de la banda al mismo tiempo qué se ejerce sobre ests dltima una a-
ceidn de prensado sobre toda su anchura de modo a provocar una eliminacién
del aire introducido y, finalmente, para reunir de modo estanco las dos
hojas flexibles transversalmente detrds de la banda, y seccionar la banda
asi recubierta de la banda siguiente.

22) Instalacidn, segin las reivindicacidn 12, caracterizada porque
las dos hojas de materia flexible, en particular de materia pldstica, son
llevadas en continuo a partir de dos dispositivos distribuidores e introdu-
cidas, degpuds de pegado, entre unos rodillos, eventualmente tapices, y las
caras superior e inferior de la banda.

32) Instalacién, segin la reivindicacién 12, caracterizada porque
a continuacidn de la aplicacidn de las hojas flexibles sobre la banda, esta
Yltimae pasa sobre un tapiz de sostén, arrastre y gufas

42) Instalacién, segin las reivindicaciones 12 a 32, caracteri-
zada porque consta asimidmo de unas gufas que aseguran el mantenimiento de
ios flancos de la banda asf como la aproximacién de ambos lados de las ho-

jas que desbordan la banda, dispuestas a cada lado de los bordes de dicha
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banda y las cualew cooperan con unas pokkas accionadas en rotacidn, de
modo a tensar las hojas, aproximarlas sobre ambas lados e introducirlas
en dispositivos de soldadure contimja.

52) Instalacidn, segin las reivindicaciones 12 a 48, caracteri-
zada porque consta también de un elemento de prensado que estd constituf-
do por rodillos compresores, eventualmente por un tapiz sim-;i':ln Que ejer—
ce una presidn.

62) Instalacidén, segin las reivindicaciones 12 a 5%, caracteri-
zada porque las soldaduras transversales y el seccionamiento de ambas ban-
das consecutivas son obtenidos por medio de dos reglas calentadoras mévi-
les entre las que se prevé un Srgano de corte.

@ 78) Instalacién, segén las reivindi caviones 12 a 68, caracteri-
zada porque, en el caso particular de invernaderos, se introduce, previa—

mente a la colocacidén de las hojas flexibles, una hoja de materia tal camo

papel Kraft sobre una de las caras mayores del fieltro de fibras suminis-

trado en pequefias kongj_.tudeSo
8%) WINSTALACION PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS ALSIANTES EN
CONTINUOM, tal como quedan descrita y reivindicada e-n la precedente memo-

ria y noé-a reivindicatoria, que constan de 7 péginas me canografiadas.

Madrid, 10 OCT. 62
COMPAGNIE DE SAINT-GOBAIN,
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