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La presente invención se relaoiona con un apara­
to para la fabricación de laminados de espuma del tipo que 
comprenden una capa rígida de espuma (por ejemplo, una ca­
pa espumada de poliuretano, poliestireno, cloruro de poli- 
vihilideno, resinas de urea-formaldehido, resinas epoxl,5
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polietileno) confinada entre dos láminas exteriores de ma- .
terial de cara. Los laminados de espuma del tipo descrito j

¡
son útiles como unidades estructurales y como material ais­
lante (por ejemplo, en las industrias de la construcción y 
del envasado) y ya se han propuesto diversos procedimientos, 
máquinas y materiales para su fabricación, por ejemplo, en 
las patentes británicas Nos. 997.086, 1.023.164, 1.053.192, 
1.098.472, 1.098.473, 1.113.959, 1.127.600, 1.135.483, 
1.136.046.

Por ejemplo, la patente Británica No. 997.086 des­
cribe y reivindica un procedimiento para la producción con­
tinua de laminados que tienen un núcleo de poliuretáno espu­
mado emparedado y aglutinado entre dos materiales exteriores!i
de cara, los cuales no tienen porque ser necesariamente loa 
mismos, cuyo proceso comprende proporcionar dos superficies 
de transporte, co-operantes, sustancialmente paralelas, que 
forman dentro de los platos soportes o similares una"linea 
de contacto prolongada longitudinal, alimentar de forma oon- 
tinua sustancialmente un material superior de cara en contado 
to con dicha superficie de transporte supe.rior y un Material 
inferior de cara en contacto con dioha superficie de trans­
porte inferior, suministrar al material inferior de¡ oara 
antes de la linea de contacto, una mezcla reactante de poli- 
uratano adaptada para formar un núcleo de espuma, calentar 
continuamente él material inferior de cara antes de la li­
nea de contacto y suministrar a cada una de las superficies 
de transporte calor en una cantidad suficiente para permi­
tir el endurecimiento y, si se desea, proporcionar oalor la­
tente para que tenga lugar la formación del núcleo de poll- 
uretano entre las superficies de transporte en'la linea de
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contacto durante el tiempo de tránsito y separar continua- , 
mente el laminado espumado endurecido de la línea de contac­
to.

En dicha patente se describen también diversos ti­
pos de materiales de cara asi como métodos para la fabrica­
ción de la espuma.

La Patente Británica No. 1.098.472 describe y rei­
vindica un aparato para la fabricación continua de artículos 
laminados que tienen un núcleo de espuma plástica emparedado 
y aglutinado entre dos láminas exteriores de material de ca­
ra, cuyo aparato comprende un medio distribuidor de la espu­
ma para aplicar una mezcla liquida de ingredientes formado- 
res de espuma a una de las láminas de material de cara.y un 
medio de transporte para hacer que las dos láminas de mate­
rial de cara se muevan paralelamente entre si mientras tie­
ne lugar la formación y endurecimiento de la espuma, inclu­
yendo dicho medio de transporte por lo menos una superficie 
de transporte en forma de una cinta sinfin soportada por 
una serie de rodillos paralelos.

La Patente Británica No. 1.098.473 describe y 
reivindica un aparato para la fabricación continua de artí­
culos laminados que tienen un núcleo de espuma plástioa em­
paredado y aglutinado entre dos láminas exteriores de mate­
rial de cara, cuyo aparato comprende un medio distribuidor 
para la aplicación de una mezcla liquida de ingredientes 
formadores de espuma a la lámina inferior de las dos oita- 
das láminas, un medio de transporte adaptado para poner en 
contacto la lámina superior de dichas dos láminas oon la 
mezcla asi aplicada y para transportar a continuación ambas 
láminas en una disposición paralela entre si en una separa-
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ción igual o ligeramente inferior al espesor deseado del 
núcleo de espuma y que inoluye como mínimo una superficie ! 
de transporte móvil en fcima de una cinta sinfín adaptada 
para contactar una de dichas láminas de material de cara, y 
medios para calentar dicha superficie de transporte en una 
posición inmediatamente anterior a su contacto con dicho 
material laminar, con lo cual se acelera la formación y en- ¡ 
durecimiento del núcleo de espuma.

La Patente Británica No. 1.053.192 describe y rei­
vindica un aparato para la fabricación continua de laminados 
consistentes en al menos una capa de espuma de textura unl- 
fonne confinada entre dos pieles de contornos superficiales 
diferentes, predeterminados, cuyo aparato comprende,, en com­
binación, un medio distribuidor para un sustrato de pelícu­
la flexible; un medio para hacer que dicho sustrato se trans 
porte continuamente; un medio de guía para dicho sustrato; 
un medio de distribución de espuma capaz de depositar espu­
ma a través del anoho de dicho sustrato en una amplitud.pre­
determinada; un medio para guiar el sustrato-espuma-lamina- 
do ; opcionalmente, un medio para soportar el sustra-no-sspu- 
ma-laminado; opcionalmente, un medio para calentar el sus­
trato-espuma-laminado; un medio para invertir dicho sustra­
to-espuma-laminado en 1805 aproximadamente; un medio para 
transportar y guiar una segunda piel oontinua que tiene una 
superficie no planar al lado inferior de espuma de dicho 
sustrato-eapuma-laminado invertido; un medio para imprimir 
la superficie de espuma de dicho sustrato-espuma-laminado 
invertido sobre dicha segunda piel; un medio para transpor­
tar continuamente dicho laminado acabado fuera del aparato; j 
opcionalmente, un medio para precalentar dicha segunda piel;'
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y, opcionalmente, otro medio para calentarla durante su paso 
a través del aparato. Esta última patente describe también 
un gran número de materiales de cara y espumas asi como mé­
todos para fabricar estas últimas.

En los procedimientos y máquinas ya conocidos para 
la produoción de laminados de espuma del tipo descrito (in­
cluyendo las patentes británicas antes mencionadas), una eta­
pa preliminar esencial consiste en colocar, mediante métodos 
conocidos per se, una mezcla preseleccionada de produotoá 
químicos fouñadores de espuma sobre la superficie de una pri­
mera lámina de material de cara sobre la cual se genera la 
espuma (bajo condiciones ambientales controladas) a medida 
que el material de cara se mueve hacia la entrada de la má­
quina. Simultáneamente, una segunda lámina de material, de oa 
ra se mueve hacia la entrada de la máquina a la misma velooi 
dad que el primer material de oara. (Normalmente, solamente 
se cubrirá con espuma el primer material de cara, expandién­
dose dicha espuma hacia el segundo material de cara, pero re 
sulta posible colocar la mezcla de productos químicos forma- 
dores de espuma sobre cada uno de los materiales de cera y 
la espuma situada en cada material de cara se expandirá ha­
cia, y en ocasiones se unirá con, la espuma sobre el otro ma 
terial de oara; sin embargo, ai objeto de simplificar, esta 
alternativa no será considerada con.detalle en esta memoria).

Después de esta etapa preliminar dé colooación o 
asiento, las máquinas conocidas realizan tres funciones prin 
cipales:

(i) En una etapa crítica durante la reacción de es­
pumado sobre el primer material de cara, la cara libre de la 
espuma es puesta en contacto con el segundo material de cara '



-  6 -

5..

10.

15.

20.

25.

404680
y loa dos materiales de oara se mueven, como más adelante pe 
describirá, a través de la enbrada al interior da la máqui­
na para formar en la misma, entre los transportadores supe- j 
rior e inferior, un conjunto consistente en los dos materia 
les de cara (sustancialmente paralelos entre si, pero espa-

!
ciados por la espuma existente entre los mismos) los cuales, 
se mueven adicionalmente haoia el interior de la máquina a 
la misma velocidad. Esto consiste en la función de lamina­
ción o ensamblaje de la máquina.

(2) El.conjunto se mueve a través de la máquina 
hacia adelante, manteniéndose en una dimensión de espesor 
nominal en la misma durante un periodo de tiempo suficien- j 
temante largo para conseguir la estabilidad dimensional en ' 
el cuerpo principal de la espuma. Esto consiste en la fun- } 
oión de mantenimiento o curado de la máquina.

(3) Durante el paso del conjunto a través de la 
máquina, se ejerce sobre el mismo una presión suficiente me­
diante los transportadores superior e inferior para introdu­
cir fuerzas fricciónales entre los materiales dé oara y los 
transportadores de modo que el conjunto se mueve á través de 
la máquina saliendo de la misma sin ningún deslizamiento. 
Esta es la función de tracción de la máquina, la oual no so­
lamente arrastra al conjunto a través de la máquina sino que 
también arrastra a los materiales de cara hacia y al Inte­
rior de la máquina.

Estas tres funciones son normalmente ejecutadas 
por úna sola máquina que normalmente tiene la forma de úna 
prensa consistente en un par de transportadores sinfín, con 
cinta de caucho, paralelos, sustancialmente horizontales, 
que corren sobre platos planos o juegos de platos plano8,3C
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los platos están dispuestos practioamente de forma horizon­
tal (y por lo tanto paralelos entre si) y los platos supe­
rior e inferior, o el juego de platos, esbán separados en­
tre si por un hueco vertical correspondiente a la dimensión 
de espesor deseado del laminado acabado. Con anterioridad 
se ha propuesto el empleo del principio del plato (flotante) 
en el cual la fuerza superior de la prensa oonsiste en una 
pluralidad o juego de platos cada uno de los cuales puede 
relajar el hueco nominal entre los transportadores superior 
e inferior sensibles al aumento de las presiones de lamina­
ción locales sobre el plato. La Patente Británica No. 
1.135.483, utiliza, por otra parte, el principio -del plato 
"pesado" en el cual la fuerza superior de la prensa es equi 
librada contra el solevantamiento de la espuma de reacción, 
con lo cual se genera una señai que es disponible para con­
trolar la cantidad de productos químicos formadores de espu­
ma suministrados al laminado y/o la velocidad de producción 
del laminado espumado. Otras máquinas utilizan el piinoiplo 
del "hueco fijo" en el cual.la fuerza superior de la prensa 
está dispuesta en una relación fija con respecto a'sufuer- 
za inferior y no permite ninguna relajación o equilibrio.

Se ha descubierto ahora una máquina o prensa de 
laminación de tres zonas qué aísla, físicamente, las tres 
funciones antes mencionadas dentro de una sola máquina com­
pacta y permite un oontrol más intimo sobre el proceso de 
laminación que el que hasta ahora ha sido posible con otras 
máquinas.

En esta nueva máquina, ya no se permite que la zo­
na de mantenimiento o curado proporcione la tracción prin­
cipal, como en las máquinas conocidas, y de este modo se evi-
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ta que actúen presiones excesivas sobre una espuma "joven". , 
En su lugar, la tracción principal se proporciona por medio 
de una unidad de tracción independiente, tal como una cin­
ta transportadora, montada en el exterior y prácticamente 
al mismo nivel que la parte superior de la salida de la zo­
na de mantenimiento o curado; esta unidad de tracción no ac­
túa sobre el laminado de espuma hasta que éste sale de la zo 
na de mantenimiento o curado, en cuyo tiempo la espuma es 
suficientemente curada para que pueda soportar las presio­
nes necesarias requeridas para una tracción satisfactoria. 
Otra ventaja de esta unidad de tracción independiente oon- 
siste en que, durante la puesta en marcha, la tracción ne­
cesaria puede ser conseguida sin que tenga que pasar "aba­
rrotada" o empacada a través de la máquina con el fin de ti­
rar de los materiales de cara hacia adentro y a través de 
la misma.

La zona de laminación o ensamblaje puede 'compren­
der oomo mínimo un rodillo o transportador, independiente­
mente montado, situado con anterioridad y prácticamente, al 
mismo nivel de la parte superior de la entrada de la zona 
de mantenimiento o curado. El rodillo o rodillos pueden 
estar seguidos por al menos un plato deslizante, y la su­
cesión de rodillo o rodillos y plato o platos puede, si se 
desea, estar cubierta por una cinta sinfín. El rodillo 0 
rodillos, con o sin el plato o platos, pueden estar monta­
dos de acuerdo con los principios de "flotación", "pesado" 
o "hueoo fijo" descritos anteriormente.

Entre las zonas de laminación y traooión, la zona 
de mantenimiento o curado comprende un transportador de cin­
ta de acero o de caucho, por ejemplo, un transportador de
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listones. Este transportador está montado independientemente, 
de ambas zonas de laminación y tracción, y de acuerdo con 
los principios de "flotación", "pesado" o "hueco fijo" ante­
riormente descritos.

Por debajo de las tres zonas, y en común con las 
mismas, formando parte de ellas y extendiéndose totalmente 
a su través, existe un transportador inferior accionado de 
cinta de caucho, cinta de acero, liatones de acero o de di­
seño equivalente.

De acuerdo con la presente invención, se propor­
ciona un aparato para la fabricación de laminados de espuma 
del tipo descrito, cuyo aparato comprende un medio distri­
buidor de espuma para la aplicación de una me ¡acia liquida 
de ingredientes formadores de espuma a por lo menos una de 
las láminas de material de cara y medios de transporta- para 
hacer que las dos láminas de material de cara se muevan pa­
ralelamente entre si mientras tiene lugar la formación.y 
endurecimiento de la espuma, comprendiendo dichos medios 
transportadores un transportador inferior accionado que* se 
extiende por la longitud del aparato y por lo menos tres 
transportadores superiores sucesivos montados cada uno de 
ellos independientemente de los otros dos, cooperando el 
primer transportador superior con el transportador inferior 
accionado para formar una zona de laminación o ensamblaje 
en la cual las dos láminas, con la espuma expandida entre 
las mismas, se sitúan en la relación deseada entra si, 
cooperando áL segundo transportador superior oon el trans­
portador inferior accionado para formar una zona de manteni­
miento o curado en la cual el conjunto laminado que llega de 
la zona de laminación o ensamblaje sé mantiene en una dlment-
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sida de espesor nominal durante un periodo de tiempo sufi- ¡_
cientemente largo para conseguir la estabilidad dimensional 
en el cuerpo principal de la espuma y cooperando el tercer 
transportador superior con el transportador inferior accio­
nado para formar una zona de tracción que ejerce suficiente 
presión sobre el laminado de espuma curado que llega desde 
la zona de mantenimiento o curado para moverlo progresiva­
mente haoia el exterior del aparato mientras simultáneamen­
te se arrastra material de cara freaoo y espuma al interior 
y a través de las zonas de laminación y mantenimiento.

La invención se describe de aquí en adelante con 
referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:- *

La figura 1 es una vista esquemática de-un aparato 
de laminación de acuerdo con la invención. Y

Las figuras 2 y 2A son, respectivamente, lina vista 
lateral y una vista de fondo de un transportador de .listones 
con transporte positivo para utilizarse en el aparato.

La figura j ilustra una forma de unión perfilada 
de los listones que permite la utilización del transportador 
de listones con los materiales de cara que correspondiente­
mente están perfilados.

' La figura 4 es una vista esquemática de un aparato 
de laminación de acuerdo con la invención, que ilustra oomo 
puede ser utilizado en el proceso "inverso" de nuestra 
Patente Británica No. 1.053.192.

La figura 5 ilustra una modificación del aparato 
de laminación de la figura 1, en donde una cinta corre alre­
dedor de ambas zonas de mantenimiento y tracción.

.
El aparato de laminación, tal y como se ilustra oa! 

la figura 1, incluye un transportador con listones, inferior]
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accionado, 1, con carriles positivos (véase figuras 2, 2A) ¡j
en donde los listones 2 (los ouales son convenientemente de ¡ 
metal) comen sobre los carriles 3 mediante sus propios co­
jinetes 4. Por lo menos uno de los carriles (noanalmente el 
canil central 5) es un carril de guia que asegura que los 
listones puedan moverse solo en una dirección preseleccio­
nada. Las superficies exteriores de los listones presentan 
una superficie en movimiento que es prácticamente plana. 
Pueden proporcionarse listones individuales con una cobertu­
ra de un material que tiene un elevado coeficiente de fric­
ción (por ejemplo, cauoho) o una cinta continua 6 de dicho 
material puede acoplarse sueltamente y alrededor del trans­
portador con listones total. Dicha ointa realiza dóF funcio­
nes: alisa la ligera discontinuidad entre los listones ad­
yacentes e incrementa el agarre disponible (es decir, la 
fricción) entre los listones del transportador y el produo- 

to.
Como ya se ha descrito, el aparato de laminación 

es adecuado para todos los productos planos de espesor-cons­
tante. Los productos perfilados pueden laminarse del mismo 
modo, alimentando láminas perfiladas de oara en el aparato, 
pero en este caso es conveniente soportarlas durante la la­
minación. Esto puede realizarse alimentando en el aparato, 
simultáneamente con las láminas de cara perfiladas, soportes 
separados, apropiadamente perfilados, para dichas láminas. 
Sin embargo, es preferible el empleo de uniones de los lis­
tones apropiadamente perfiladas montadas sobre diohoa lis­
tones (véase la figura 3). Estas uniones de los listones 
comprenden convenientemente una placa de base de aoero 7 
con placas soportes de acero, apropiadamente perfiladas, §,
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montadas sobre la misma y medios para asegurarlas a un lis­
tón (y con preferencia para desunirlas del mismo). No es ne­
cesaria que cada listón sea fijado con dicha.unión de listo­
nes; por ejemplo, puede ser suficiente fijar solamente cada 
segundo o tercer listón con dicha unión.' Las caras de las 
placas soporte perfiladas pueden estar cubiertas con almoha­
dillas 9 (como se muestra en la figura 3) fabricadas a par­
tir de un material que tiene un elevado coeficiente de frio- 
cióh, por ejemplo, caucho. Podrá apreciarse que, para cada 
aparato de laminación, puede proporcionarse una variedad de 
uniones de listones que poseen una variedad de perfiles (es 
decir, variando en ancho y profundidad) para corresponder 
con la variedad de productos perfilados que se desea produ­
cir. Por esta razón es preferible que las uniones de!los lis 
tones sean desunibles de los listones de modo que, indepen­
dientemente del perfil del producto que se ha de produoir, 
puedan utilizarse uniones de listones correspondientemente - 
perfiladas. Las uniones de listones se acoplan de f^rma se­
gura a los listones, estando cada una de ellas alineada de 
forma segura con las uniones de listones precedente'^ si­
guiente. Esto asegura una exacta alineación de las láminas 
perfiladas de cara alimentadas al aparato de laminación y 
evita el "aplastamiento" durante la laminación,"una tenden­
cia que tienen las láminas perfiladas a esparcirse lateral­
mente ).

La parte superior del aparato de laminación, oomo 
se ilustra en la figura 1, consiste en tres zonas separadas, 
trabajando cada una de ellas independientemente de las otras 
pero enlazadas todas ellas por el transportador con listones 
que forma la parte inferior del aparato. Estas tres gonaa
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son: la zona de laminación A, la zona de mantenimiento .B y 
la zona de traoción C.
ZONA BE LAMINACION

La parte inferior de esta zona es el extremo fron­
tal del transportador con listones 1 anteriormente descrito 
y su parte superior es un rodillo de presión 10, el cual pue 
de o no calentarse o enfriarse. Existen ciertas ventajas en 
el calentamiento de los rodillos grandes (por ejemplo, de 
60,96 om de diámetro aproximadamente), pero existen también 
menos razones para calentar los rodillos pequeños (por ejem­
plo, de 15,24 cm aproximadamente de diámetro). El rodillo 
de presión no está accionado sino que está libre para girar 
en los cojinetes situados en un deslizador vertical de pre­
cisión 11 y soportado en el mismo por un dispositivo medi­
dor de carga 12 que está asimismo soportado por un par de 
gatos unidos 13. El hueco existente entre el rodillo;de pre 
sión y el transportador con listones (es decir, la linoa de 
presión o de contacto) está diseñado mediante el ajuste* de 
estos gatos siendo indicado por un contador numérico 14 en­
granado para contar el número de vueltas del árbol aooleña­
dor. Este está relacionado con el hueco mediante un engrana 
je adeouado de modo que el número indicado es igual a la di­
mensión de la linea de contacto o presión en cualquier uni­
dad preselecoionada (por ejemplo centímetros o pulgadas.

El rodillo de presión está presionado sobre loe 
dispositivos medidores de la carga debido a su propio peao, 
constituyendo ésto una característica de seguridad. En el 
caso de que intente penetrar en la linea de presión un ex- 
oeso de material, que pueda soportar el rodillo de presión, 
entonces este último será elevado de los dispositivos medí-
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dores de la carga; sin embargo, este movimiento puede hacer , 
que se accione un conmutador límite que detiene la máquina, j
con lo cual se evita el posible daño de la máquina y el poli,
gro consecuente para el operador.

Una característica exclusiva de esta zona de lami­
nación consiste en que la fuerza ejercida sobre el rodillo 
de presión por la espuma en la linea de presión es constan- ¡
temente indicada durante el proceso. El rodillo de presión
es lo suficientemente pesado para dar las presiones de espu­
ma más elevadas requeridas, siendo calculada la presión de 
espuma a partir de la reducción aparente en el peso del ro­
dillo. Esta característica es una extensión del plato pesa­
do descrito y reivindicado en nuestra Patente Británica 
No. 1.135.483, pero proporciona una versatilidad y senslti- ' 
vidad superiores. La indicación de la presión de laminación 
facilita enormemente al operador de la máquina para mante­
ner la elevada calidad de la espuma. Las condiciones ópti­
mas en la linea de presión pueden ser diseñadas independien 
temente de la zona de mantenimiento. Tanto como la dimensión 
de la linea de presión como la presión de esta linea puede 
ser diferente, con ventaja, de la dimensión del Rueoo y pre­
sión de este último en la zona de mantenimiento (por ejemplo 
reduciendo la posibilidad de que se atrape aire entre la 
espuma y los materiales de cara).
ZONA DE MANTENIMIENTO

La máquina del plato pesado de nuestra patente 
Británioa No. 1.135.483 antes mencionada ha sidc desarrolla­
da y mejorada. En el lugar en donde la máquina de dioha pa­
tente emplea una sola zona, el aparato de la presente in­
vención emplea dos zonas, en especial la zona de lamLnaoión30
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A y la zona de mantenimiento B. La zona de mantenimiento
de la presente invención está soportada en tras puntos de .

!pesada (en lugar de cuatro) y la fuerza superior de esta zo­
na incorpora un enganche de "cuadratura" 15 que permite que 
el transportador superior 16 del aparato sea diseñado de una 
forma exactamente paralela al transportador con listones in­
ferior 1. El hueco existente entre el transportador superior 
de la zona de mantenimiento y el transportador con listones, 
inferior, accionado, del aparato, está diseñado por simples 
gatos 17 y su dimensión está indicada por un contador numé­
rico 18 adecuadamente coneotado a los gatos. El peso de la 
fuerza superior B es suficiente para proporcionar una pre­
sión, de mantenimiento máxima preseleccionada.

Los tres puntos de pesada o dispositivos medido­
res de carga 19, que soportan al transportador superior de 
la zona de mantenimiento, proporcionan una indicación cons­
tante de la fuerza ejercida sobre el producto. Esta fuerza 
depende del hueco diseñado, del espesor del producto,.de la 
rigidez del producto y de la "rigidez" dei aparato. -

El aparato está construido con un elevado.-grado 
de rigidez y, en la práctica, el espesor del producto cons­
tituye la variable predominante. De este modo, se'obtiene 
una indicación oonstante del espesor del produoto pudiéndo­
se oonectar directamente esta indicación a un controlador 
que diseña automáticamente el caudal de las bombas distri­
buidoras de los productos quimioos formadores de espuma. Por 
lo tanto, cualquier ligero incremento del espesor del pro­
ducto hará que el volumen de loe productos químicos a dis­
tribuir disminuya (y viceversa) con el resultado de que el 
espesor del produoto es rápidamente restablecido a su di-30
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mansión especifica.

El transportador superior 16 de la zona de .manto- ¡ 
nimiento B es convenientemente también un transportador con 
listones (en particular, un transportador con listones de 
elevada fricción) similar al transportador con listones in­
ferior. Esto permite que el transportador superior corra
sin que sea necesario un motor, siendo transmitida toda la..
potencia necesaria para su movimiento mediante el transpor­
tador inferior, a través del producto. Los motores síncro­
nos complejos son por lo tanto innecesarios y se elimina la 
posibilidad de velocidades desajustadas. Sin embargo, puede 
utilizarse una forma alternativa de transportador superior, 
y, si se desea, puede estar accionado dicho transportador 
superior.

La función de la zona de mantenimiento consiste 
en mantener la estabilidad del producto mientras se consi­
gue la adhesión de la espuma a los materiales de cara<y el. 
curado de la espuma es lo suficientemente rápido para.' que 
el producto sea estable, sin ninguna asistencia exterior. 
Igualmente asegura un agarre cooperante con eí. transporta­
dor inferior, con lo cual se satisfacen las necesidades de 
transporte y tracoión.
ZONA DE TRACCION

Una limitaoión más de las máquinas de laminación 
anteriores, independientemente de que estén basadas en el 
principio de flotación o en el del plato pesado, consistía 
en que dichas máquinas no proporcionaban tracción alguna ] 
hasta que estaban llenas. Este traía como consecuencia una j 
puesta en maroha complicada y normalmente era necesario un } 
abarrotamiento. El aparato de la presente invenoión salva ^
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estas dificultades proporcionando una zona de tracción aepa- 
i3.da C, la cual suplementa a la zona de mantenimiento B 
cuando se utilizan bajas presiones de mantenimiento y ase­
gura que la tracción no se pierda cuando el producto de una 
máquina de plato pesado es delgado..

La zona de tracción comprende un transportador cor 
to 20 (con preferencia también.un transportador con listo­
nes) que corre libremente sobre el transportador inferior 1 
bajo el control de una conexión flotante 21 que asegura la 
no aplicación de fuerzas laterales que se.pueden oponer al 
transporte del producto. La conexión flotante incluye una 
conexión vertical que termina en un cilindro de aire 22 el
cual está conectado.a una válvula neumática de tres posicio 
nes. La válvula neumática de tres posiciones puede estar di 
señada para que el transportador de tracción corra sobre el 
transportador inferior bajo su propio peso, o bajo un peso, 
superior al suyo (por ejemplo, un peso doble) o está*sopor­
tado completamente por la válvula. Estas tres posiciones 
son utilizadas entonces segdn sea necesario: el auto-poso 
solo proporciona una asistencia a la traoción en la zdna de 
mantenimiento; el peso doble se utiliza durante la puesta en 
marcha; el soporte completo por la válvula permite que el 
operador ponga a los materiales de cara continuos en perfec­
ta alineación en la máquina durante la puesta en maroha. Al 
igual que el transportador de mantenimiento, el transporta­
dor de tracción no requiere un motor, pero si se desea pue­
de proporcionarse este último.

Una cinta continua 23 puede proporcionarse, oon 
ventaja, alrededor de ambas zonas de mantenimiento y trac- j 
ción (tal como se muestra en la figura 5). Esta disposición '
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se utiliza convenientemente cuando se laminan laminas de ¡ 
cara delicadas 24 (en particular, láminas de "base de caía 
cuando se utiliza el proceso "inverso" el cual se muestra 
en la figura 4) en donde la apariencia superficial consti­
tuye una consideración importante. La textura de la cinta 
de circunvalación se "imprime" sobre el producto 25 y se 
eliminan las marcas indeseables que podrían causarse de 
otro modo.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del inven­
to, asi como la manera de realizarse en la práctica, debe 
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica­
das son susceptibles de modificaciones de detalle.en cuanto ! 
no alteren su principio fundamental. También se haoe cons- ! 
tar que el invento corresponde a una solicitud de patente 
presentada en Inglaterra con el ns 32096/71 de 8 de.julio 
de 1971, acogiéndose por lo tanto a los beneficios.que oon- 
ceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que 
constituye la esencia del referido invento por lo que ae so­
licita Patente de Invenoión por 20 años en España, sobre: 
PERFECCIONAMIENTOS EN APARATOS PARA LA FABRICACION DE LAMI­
NADOS DE ESPUMA; caracterizándose por lo siguiente:

1.- Perfeccionamientos en aparatos para la fabri­
cación de laminados de espuma, caracterizados porque dichos 
aparatos comprenden medios distribuidores de espuma para la 
aplicación de una mezcla liquida de ingredientes foxmadoreB 
de espuma a por lo menos una de las láminas de material de 
cara y medios de transporte para hacer que las dos láminas 
de material de cara se muevan paralelamente entre si mien­
tras tiene lugar la formación y endurecimiento de la espuma,'
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comprendiendo dichos medios de transporte un transportador ¡
i

inferior accionado que se extiende por la longitud, del apa- : 
rato y como mínimo tres transportadores superiores sucesi­
vos montados cada uno de ellos independientemente de los 
otros dos, cooperando el primer transportador superior con 
el transportador inferior accionado para formar una zona de 
laminación o ensamblaje en la cual las dos láminas, non la 
espuma de expansión entre las mismas, se colocan en la rela­
ción deseada entre sí, cooperando el segundo transportador 
superior oon el transportador inferior accionado para formar 
una zona de mantenimiento o curado en la cual el conjunto 
laminado que llega de la zona de laminación o ensamblaje se 
mantiene en una dimensión de espesor nominal durante un pe­
riodo de tiempo suficientemente largo para conseguir la es­
tabilidad dimensional en el cuerpo principal .de la espuma,.' 
y cooperando el tercer transportador superior con el trans­
portador inferior accionado para formar una zona.de traooión 
que ejerce suficiente presión sobre el laminado de espuma 
curada que llega de la zona de mantenimiento o curado para 
moverlo hacia.delante fuera del aparato mientras se arras­
tra simultáneamente material de cara fresco y espuma al in­
terior y a través de las zonas de laminación y mantenimien­
to.

2. - Perfeccionamientos según.la reivindioaoión 1, 
caracterizados porque el transportador inferior accionado 
es un transportador oon listones con un trayecto positivo 
de listones.

3. - Perfeccionamientos según la reivindioaoión 
caracterizados porque los listones.están adaptados para 00- 
rrer sobre carriles por medio de cojinetes proporcionados
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en dichos listones.

4. - Perfeccionamientos según la reivindicación 3, 
caracterizados porque como mínimo uno de los carriles es un 
carril de guia adaptado para asegurar que los listones pue­
dan moverse solamente en una dirección preseleccionada.

5. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones 2 a 4, caracterizados porque los listones 
individuales están proporcionados con una cobertura de un 
material que tiene un elevado coeficiente de fricción.

.6.- Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones 2 a 4, caracterizados porque se proporcio­
na sobre y alrededor del transportador de listones-, uña 
cinta continua de un material que tiene un elevado coefi- { 
oiente de fricción.

7. - Perfeccionamientos según cualquiera de las ] 
reivindicaciones 2 a 4, caracterizados porque por lo menos 
algunos de los listones tienen, asegurada sobre los miamos, 
una unión de listones apropiadamente perfilada que compren­
de una placa de base con una placa soporte, apropiadamente 
perfilada, montada sobre la misma.

8. - Perfeccionamientos según la reivindicación 7; 
caracterizados porque los platos soportes individuales es­
tán proporcionados con una cobertura de un material que 
tiene un elevado coeficiente de fricción.

9. - Perfeccionamientos según la reivindicación 7 
u 8, caracterizados porque las uniones de los listones son 
desunibles de estos últimos.

10. - Perfeccionamientos según cualquiera de laa [ 
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque la parte ¡ 
inferior de la zona de laminaoión es la porción frontal del !
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transportador inferior y el primer transportador superior 
es un rodillo de presión libremente rotaoionable.

11.- Perfeccionamientos según la reivindicación 
10, caracterizados porque dicho aparato incluye medios para 
indloar constantemente la fuerza ejercida sobre el rodillo
de presión por la espuma en la linea de presión o contacto.

12. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
10.u 11, caracterizados porque el rodillo de presión gira
en ooj:inetes situados en un deslizador vertical y soportados 
en el mismo mediante un dispositivo medidor de cargas.

13. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
12, caracterizados porque el dispositivo medidor.de cargas 
está soportado por gatos coneotados adaptados para diseñar 
el hueco existente entre el rodillo de presión y el trans­
portador inferior, siendo indioada la dimensión del hueoo 
por un contador numérico conectado a los gatos. :

14. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones 10 a 13, caracterizados porque dicho apa­
rato inoluye un conmutador limite adaptado para ser actua­
do y.detener la máquina en el caso de que la fuerza ejoroi- 
da sobre el rodillo de presión por la espuma en la linea do 
presión sea suficiente para elevar el rodillo de presión en 
una distancia preseleccionada.

15. - Perfeccionamientos según cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque la parte 
inferior de la zona de mantenimiento es la poroión media 
del transportador inferior y el segundo transportador su­
perior es un transportador de listones.

16.- Perfeccionamientos según la relvindioaoión
15, caracterizados porque los listones individuales del
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transportador de listones superior se proporcionan oon una 
covertura de un material que tiene un elevado coeficiente 
de fricción.

17. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
15 ó 16, caracterizados porque el segundo transportador su­
perior está soportado en tres o más puntos de pesada por 
tres o más dispositivos medidores de cargas adaptados para 
dar "na. indicación constante de la fuerza ejercida sobre
el producto por el transportador supeiior. ¡

18. - Perfeccionamientos según cualquier de las 
reivindicaciones 15 a 17, caracterizados porque dicho apa-

i

rato incluye medios para hacer que el segundo transporta— ' 
dor superior sea prácticamente paralelo al transportador 

- inferior.
19. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 

reivindicaciones 15 a 18, caracterizados porque dioho apa­
rato incluye medios para diseñar el hueoo existente 6ütre 
el segundo transportador superior y el transportador Infe­
rior.

20. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
19, caracterizados porque los medios diseñadores del hueoo 
comprenden gatos y la dimensión del hueoo es indicada por 
un contador numérico conectado a los gatos.

21. - Perfeccionamientos según cualquiera de las' 
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque la parte 
inferior de la zona de traooión es la porción posterior dol 
transportador inferior y el tercer transportador superior 
es un transportador de listones que corre libremente sobro 
el transportador inferior.

22. - Perfeccionamientos según la reivindioaoión



5.

10 ,

15

20

25

- 2 3 -404680
21, caracterizados porque dicho aparato incluye una conexión! 
flotante adaptada para controlar el movimiento lateral del 
tercer transportador superior.

23. - Perfeccionamientos según la reivindicación
22, caracterizados porque la conexión flotante está conec­
tada a una válvula de posioiones múltiples, accionada por 
fluidos, adaptada para variar la presión descendente ejer­
cida por el transportador superior sobre el transportador 
inferior, incluyendo las posiciones de la válvula aquella 
en donde el tercer transportador superior oorre sobre el 
transportador inferior bajo su propio peso, aquella en don­
de el tercer transportador oorre sobre el transportador in­
ferior bajo más de su propio peso y aquella en donde el ter 
cer transportador superior está completamente soportado 
por el fluido de la válvula. .

24. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque so pro­
porciona una cinta continua alrededor del segundo y teroer 
transportador superior.

25. - Perfeccionamientos en aparatos para la fabri­
cación de laminados de espuma, tal y como queda.sustanoial- 
mente descrito en la presente Memoria e ilustrado en loe di­
bujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 23.hojas esoritas a máqui-

2 4 ABO. 1972.
na por una sola cara.

Madrid,
IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES-.LDM^ED,

1 GOMEZ ACEBO Y M0DE2 
y¡ p, fbmtdet L G..t* Fwnlmf
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