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la  presente invención so refiere a un procediraiea 

to de fabricación continua de bloques paralolepipédicos d© 

espuma polimórica, cuyas dos superficies mayores, in ferior 

y superior, son planas, y paralelas entre s i ,  además de por 

pondicularos a las otras dos superficies laterales delimita 

doras do la  espuma polimórica.
2s ya conocida la  fabricación da dichos bloques -  

continuos de espuma polimórica que presentan una sección — 

transversal rectángular uniformo, por medio do procedimien­

tos diversos, loo cuales sin  embargo, consisten esoncialmon 

te en depositar, de forma continua, una mezcla espumante — 

adecuada, por medios convencionales, sobre una lamina infe—

. rio r da recubrimiento, disponer, por encima de la  mesóla es 

púnjante, mw lámina supo rio r de recubrimiento, mantener am­

bas láfflinnn de ro cubrimiento en la  posición adecuada duran­

te e l tiempo necesario para que, en su expandió», la  mésela 

espumante rellene e l espacio entre arabas láminas y completo 

su endurecimiento. Posteriormente la s láminas de recubrlmicn 

to son cpoionalmcnte separadas del núcleo de espuma poliraó— 

rica .
En ta l práctica so utilizan medios convencionales 

para e l arras tic  ó transporte de las láminas do reeubrlmien 

to superior e in ferio r, para su posicionamionto adecuado, y 

para mantenerlas paralelas entre s í a una distancia corres­

pondiente a la  altura fin a l del bloque do espuma polimórica 

fabricado.
Como raedlos convencionales para ol arrastre de — 

las lám-Srmn superior e in ferior se utilizan dos transporta­

dores, uno superior y otro in ferior, dotados de bandas sin?» 
fin  accionadas simultáneamente de forma paralela las cuales
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están apuntaladas, en la  parte en contacto con las láminas a 

arrastrar, por placas rígidas Inmóviles, de refuerzo»
Sales bandas sinfín  pueden consistir en tejidos — 

textiles 6 metálicos que, así mismo, pueden ootar racubior—

5 . -  tos con p lá stic o  ó caucho*

Otras veces se utilizan, a l objeto de obtener la  -  

colocación paralela a una distancia f i ja  de las laminas do ■«* 

recubrimiento, dos series accionadas y paralólas de rodillos 

ó cilindros, uno Superior y otra in ferior, definidoras da la  

10*- distancia entre loo láminas, limitadora del volúmon a ocupar 
en su expansión, por la  mezcla espumante depositada* Incluso 

hay procedimientos que utilizan sólo dos rodillos de arras­

tro do las láminas y dol bloque do espuma, loa cuales extraen 
e l conjunto láainas/bloque de entre dos placas paralólas,1se 

15 #-  parados entro s í la  mismo distancia que dichos rod illos.
fodos estos procedimientos convencionales de fabri 

car bloques paralQleplpédicos continuos de espuma polimórica 

de sección transversal rectangular, están caracterizadas por 

que so f i ja  previamente la  altura a alcanzar por e l bloque -  

20*— do espuma, mediante ajuste, de la  distancia do separación do 

las l ámiruifl de raoubrimlonto, entre loe transportadoras, in­

ferio r y superior, bien sean del tipo de bandos sin fín , ó so 

ideo paralelas de rodillos, etc.
£s decir, según esos procedimientos conocidos se -  

25.- hace que la  espuma se expansiono a volúmon constante, siendo 

ta l volumen o l prefijado do antemano por la  separación de — 

los ©lomantes transportadoras, Inferior y superior, y de am­

bas parados laterales. iDurante e l paso continuo a travás de 
ese volúmen limitado tienen lugar las reacciones químicas en 

30 ,- la  mezcla espumante que producen la  formación de gao* la  ex-

l
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pañalón y e l endurecimiento, ó polima riaación, de la  espuma, 

la  cual ejerce sobre las láminas do recubrimiento una pre­

sión variable, dependiente de las condiciones do trabado# -  
tales como separación de los transportadores, oomposloión -  

5,— de la  ráesela, temperatura, velocidad de arrastre, etc# Cuan 

do ol eventual cambio de las condiciones de trabado conduce 

a presiones excesivas en e l volumen constante do expansión, 

se producen inconvenientes tales como densificación de la  es 

puma, dilatación a la  salida del dispositivo conformador y, 

per tanto, espesores erráticos, necesidad de ejecución ro­

busta de los elementos de transporte, e tc ., adomás dol em­

peoramiento do la  calidad intrínseca do la  espuma, por las 
variaciones do densidad y las alteraciones estructurales — 

producidas por ta l presión excesiva. Es obvio, por otra par 
15 .-. te , que aparecen también defectos de d if íc il  corrección en 

e l caso contrario de presión excesivamente baja.

A diferencia de la  técnica anterior de expansión 

a volóse® constante, se reivindica, según la  presente inven 

ción, un procedimiento de f&brioación de bloques continuos 

20.** de espuma polimárica, de sección rectangular uniforme cara<¡5 
terifado porque la  espuma es sometida durante su expansión 

a nnn presión constante, la  cual es independiente dol ajus­
to de las demás condiciones de trabajo del procedimiento.

Lo esencial de este procedimiento os que, se e jer 

2 5 ce sobre la, espuma, durante su formación y endurecimiento ó 
polimerización, tina presión constante previamente elegida. 

Tal, presión no necesita, sin embargo, ser uniformemente re­

gular sobre la  superiteio total en que ejerce su acción, e l 

no que basta que la  presión total ejercida se mantenga cona 

30.— tanto. E l valor adecuado de la  presión a aplicar depende de
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diversos factores, talca como componentes do la  mésela espu 

cante, la  velocidad de alimentación de la  mésela, la  veloci 

aad de avance del bloque, la  altura de bloque a conseguir, 

temperaturas, etc.
5 ,-  Este procedimiento, safcui reivindicado,.para la  fa

brlcación do bloques continuos, de espuma polimórlea, de — 

sección rectangular, supera las dificultades e inconvenlon— 

tos do los procedimientos de la  toonica actual antoriorwen- 

te citados, y consisto en depositar do forma continua, sobre 

1 o ,- una lámina do recubrimiento in ferior, una meada fluida de 
composición espumante, en colocar por encima de la  mesóla — 

depositada una lámina superior de recubrimiento, en hacer -  

avanzar dichas láminas de forma oontínua y paralela, alojaá 

dos© de la  zona de aplicación de la  mezcla espumante, y en 

15 ,-  someter la  mezcla, durante su expansión y endurecimiento ó 

polimerización entre ámbas láminas de recubrimiento, a una 
presión constante previamente fijad a . Una vez polimerizado 

suficientemente e l bloque do espuma, se pueden arrancar la s 

láminas superior e in ferior de recubrimiento* Por otra par*1 

20*— te se emplean, temblón, láminas do recubrimiento para las -  

partes laterales*
E l mezclado do los componentes de la  mezcla espu­

mante y su dosificación y aplicación sobre la  lámina do re­

cubrimiento in ferio r, se pueden realizar, aagán esta paten- 

25,— to, por algán sistema convencional conocido para esos fines*
fambiÓn son adecuados los medios convencionales, 

concoides por la  tócnlca anterior, para la  alimentación do 

las bandas de recubrimiento y para el arrancado do las mio­

mas del bloque de espuma obtenido.
30,— En cuanto a l sistema transportador, del conjunto

I



formado por las láminas d® recubrimiento y la  mezcla espuman 

te» se puede aplicar una presión constante» según la  esencia 

de la  invención sobre la  sena en que ocurre la  expansión y — 

endurecimiento de la  mezcla» mediante un sistema que está — 

formado por un transportador in ferior f i jo , de banda sinfín , 

y otro superior móvil, también de banda sin fin , desplazable 

paralelamente a l primero y situado por encima de é l a dis­

tancia gradúame. Asi las láminas de recubrimiento, superior 

e in ferior, van en contacto con las bandas sinfín  accionadas 

de cada correspondiente transportador. Según la  esencia de 

la  invención, dicha parte transportadora móvil superior está 

dispuesta para que, durante e l paso de la  mésela espumante -  
entre las láminas de recubrimiento, su peso sea soportado por 

la  espuma en expansión y polimerización, y flote sobre e lla  

a través de la  lámina superior de recubrimiento. Así la  pre­

sión constante aplicada corresponde a l peso de la  parte supe 

rio r del sistema de transporte más e l peso do la  propia lámi 

na superior de recubrimiento. Está claro que dicho peso pue­

de variarse a voluntad s i se utilizan sobrecargas ó oontrape 

sos, ó dispositivos de resorte ó hidráulicos ó neumáticos pa 

ra elevar ó disminuir la  presión aplicada, y modificar así -  

la  densidad de la  espuma, su adherencia a los recubrimientos 

ó la  altura del bloque de espuma*
Por lo demás e l sistema transportador del conjunto 

•jnrrtwftfl y espuma pueda ser alguno do los convencionales cita  

dos anteriormente, por ejemplo, ambas partes superior e infe 

rio r pueden ser transportadores de banda sin fín , ó de serles 

de rodillos de ejes paralelos, accionados adecuadamente.
Según otra forma de realización de la  invención, — 

se aplica la  presión constante sobre la  espuma mediante una 

parte superior, flotante, montada sobre una parte f i ja  supe-
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rlor* La parta flotento canaleta, por ©¿¡ampio, mn ana banda 

sin fin , accionada desdo la  parto f i ja ,  y que tiene tana sona 

colgante qm apoya sotare la  lámina de reembrtutLento superior 
y cjsrorj la  presión constante? provista»

5.t*  Sofíán e l procsdlmlonto de la  invención» la  f«torca

de expansión do la  espumo equilibra e l poso a® la  parto que 

descansa sobro e lla  do forma que la  altura» del bloque de es 

pama de seoción rectangular obtenido» a© Kantiana constante 

a i no varían loo domas factores del proceso» tales como tora» 

10 ,- poraturas, componentes do la  mesóla espumante, dosificación, 
velocidad de paao, etc. Sin erobergo como 00 previsible que 

ocurran pequoSas variaciones eventuales en e l ajusto &® di­

chas condiciones de trabajo, e l proaediiídente segó» ia  in­

vención í-rovó, pora eliminar las coart^spondiontoe pequofías -  

15,-  variaciones do altura causadas poraiuellaa» que l': banda ¡sl|i 
fin  BUperior 00 deslice bajo una placa aiergada» inmóvil res, 

poeto dol avance <3©X bloque» y en contacto col» e lla  en la  zú. 
na on que dicte banda sinfin  aplica la  presión sotare a l mate 

r ita  oopumantG* flacón la  invención, dicte jdaca os ventajosa 

20,- monto flexib le en la  dirección de su longitud, ce docir, on 

lo dirección do avance del bloque do espuma, Tal fle x ib ili­

dad longitudinal m consigue Mon utiliocndo ® ia  lámina de -  

cufO-quior autoría! adecuado, refórmela ó no, con nervios trans 

vernales parra conseguir rígidos en oss sentida,, ó bien única 

23. -  do, on forma flexible» una a otra, una recrió do ta b lilla s  ó 

listónos, do longitud adecuada* colocados raralcOOBeats*

Asi, con la  utilización, en e l procedimiento aquí 

rolvindicado, do cota placa Inmóvil, niveladora do la  super­

fic ie  superior del bloque do ospum» ©1 ajusto del valor ade 

3G,- cundo do la  presión aplicada so consigue por colocación de -

«



sobrecargas sobre dicha pisca inmóvil, flexib le  longitudinal 

mente y rigi&a trm s versalmente, que es esencial pora e l 

GQfiisiento según la  invención.
Para mayor comprensión y aclaración de lo expues­

to, se re pro sen tan esquemáticamente y a escala variable en — 

las figuras que sigue», los pasos de este procedimiento para 

fabricar bloques de espuma polimárica de sección transversal 

rectangular mediente expansión, a presión, constante a ju sta - 

b le, do una me acia espumante.
En la  Figura 'i, se representa una sección de v ista  

la tera l de la  marcha, en un momento dado, del procedimiento 

continuo según la  invención, durante cuyo proceso se aplica, 

sobre la  mesóla espumante una presión constante mediante e l 

apoyo, sobre la  lámina superior de recubrimiento, de peso to 

ta l del transportador superior.
la  Figura 2, representa una vista por la  sección AA* 

de la  figura 1 ,  on o l sentido de la  marcha.
la  Figura 3, representa una sección de v ista  late­

ra l durante 2a marcha del mismo procedimiento de fabricación 

según la  Invena ion, por e l que se aplica la  presión constan­

te mediante ol apoyo del peso de, sólsmente, una parte del — 

transportador superior.
En la  Figura 4, se representa la  vista ¿loado una -  

sección SB* do la  Figura 3f en o l sentido de la  mar-cha.

Con referencia a las Figuras 1 y 2, e l transporta­

dor in ferior os - 1 - ,  y está formado por e l bastidor f i jo  -2- 

los rodillos giratorios - 3- , la  banda accionada sinfin  - 4- ,  

y los tom illos -*}-» roscados sobre ol bastidor -2 -, ascen­

dentes y descendentes.
El transportador superior os —6—, y ostá formado —



por e l bastidor -7 -, loo rodillos giratorios -8-# la  banda -  
accionada sinfin  -9- y la  plsoa -10 -, inmóvil respecto a l — 
avance del bloque y de las láminas de recubrimiento, que es 
flexib le longitudinalmente y rifada tranovorealmente » y está 

apoyada, y se desliza sobre la  banda sinfin  - 9-*
S i procedimiento según la  invención consiste en — 

alimentar de forma continua las láminas de recubrimiento, su 

perior —1 1 — inferior —12—, y laterales —13*»# en la  dirección 
de avíanos do la  flecha P, en depositar una mesóla espumante 

-14 - adecuada sobre la  lámina fio recubrimiento in ferior de -  

forma quo la  expansión de la  espuma eleva e l conjunto trans­

portador -6 - y lo hace flo tar apoyado sobre la  parte colgan­

te in ferior, mientras la  placa -10 - adapta su forma longitu­

dinal a l gradiente do expansión de la  espuma, y nivela la 'su  

porfióle dol bloque en formación, a l ejercer una presión cortg 

tonto sobro la  espuma en expansión»
Su dichas figuras 1 y2 no se han representado los 

medios de alimentación fie las láminas de recubrimiento, ni -  

los do soporte fie las láminas laterales, ni los de dosifica­

ción, ni loo do accionamiento do los rodillos - 5-  y *8-, ni 
loo fie tensado de las bandas —4— y —9—.̂- ni tampoco los de — 
elevación y descenso simultáneamente sobre -2 - , ño los cua­

tro tornillos —5— que mantienen e l transportador -6- levanta 
do durante e l comienzo del proceso y hasta que flo ta  sobro -  

la  espuma apoyado en la  porte in ferior de la  banda - 9- ,  me­

dios todos e llos que son secundarios según la  Invención, l'am 

poco se han representado loo medios do fijación  de la  placa 

flexib le *1 O- ni los dol transportador -ó -, que evitan su — 

arrastro por e l bloque de espuma*
la  presión constante que e© ojorco sobre la  mezcla
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aopunanie on axpansión equivales a l peso da los elementos que 

fóraan a l transportador superior -8 -, y ©s ajustable por apli 

cación ds sobrecargas, localizadas ó no, sobro la  placa fle ­

xible -1 0~.
5.« Con relación a las figuras 3 y 4, los maoros tie ­

nen la  misma significación que en las anteriorao. la  las pri 

meras etapas del procedimiento continuo en o llas representa- 

do, para la  fabricación de bloques de espuma de sección trace 

versal rectangular uniformo e l transportador superior -6 - se 

10»- mantiene elevado durante los pasos dol procedimiento, por mo 

dio do los cables - 15-  y la s  polcas - 16-. Así la  presión so­

bra la  esi-uma es ejercida por e l paso de la  placa flex ib le  -  

—10— do la  banda —9— y de la  lámina —11— a través do la  ban­

da sinfin  y de la  lámina superior de recubrimiento. E l ajue- 

15, -  te do la  presión constante nocosaria so realiza de la  forma 
descrita anteriormente, y como a l l í ,  la  presión no es neceas 

rio  que sea uniforme en toda la  superficie de la  placa, sino 

quo puede cor ajustada adecuadamente»

En la  Figura 3»- los brazos -17-  sen basculantes — 

20»— por su extremo - 18-  a alturas variable s sobre e l soporte - 19-  

unido a l bastidor f i jo  in ferior -2 - , para ajustar inioialmen 

te la  altura a la  que deben actuar la  banda sinfín  superior 

-9- y la  placa flexib le -10 - sobre la  espuma - 14—»

En las Figuras 3 y 4s 7A son unas guías Inferiores 

25»— para las postadas -20- de la  placa flexib le  —10—*
En e l paso, según este procedimiento, correspondían 

te a l comienzo de la  dosificación de la  mezcla espumante, la  

placa flexib le  -10 - se mantiene elevada .por medio de las pos 

tafias -20- apoyadas en las guías —7A- ta l como se representa 

30. -  en las Figuras 3 y 4. la  mezcla espumante en su expansión —
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eleva la  banda sinfín  y la  placa flexib le  Mata qde la  p ro - 

alón ejercida es equivalente a l poso de la  bielda sin fin  -9-, 

placa flexib le  -10 - y lámina de recubrimiento -11-*»
Es obvio que la  banda in ferior - 4~ no debo sor — 

5 ,-  afectada ni desplazada por la  presión ejercida por la  oopu- 

roa, disponiendo los medios necesarios para ello» sea cual — 

soa la  forma en qua so realice la  espumadera a presión cono 

tanto,
I<a rao acia espumante puede ser do cualquier tipo -  

10 ,-  adecuado, rígida ó flex ib le , y las láminas de recubrimiento 

serán do cualquier material adecuado, rígido ó flex ib le , igu& 

les o no, arranoablos ó no arranoablos del bloque do espuma 

poliédrica fabricado, ote, » sin afectar a la  esencia del -  

procodimionto reivindicado,
15 ,-  Descrito suficientemente ol procedimiento de f r i ­

cación continua de bloques continuos de espumo polimórlca de 

sección transversal rectangular, a l que so refiere la  presen 

te invención, on e l podrán introducirse las modificaciones -  

de detallo que no afecten a la  esencia del mismo, contenida 

20,- en las siguientes reivindicaciones,
K O f  A

Se doolara como de propiedad y novedad para todo 

e l territorio  español, e l contenido de las siguientes* 
R E I V I N D I C A C I O N E S

25,- 1* ,-  Procedimiento para la  fabricación continua de

espuma pollmorica, caracterizado porque se alimentan, de for 

m  continua, a l menos dos láminas de recubrimiento, una supe 

rio r y otra in ferior, porque sobre la  lámina de recubrimien­

to in ferior es depositada, de forma continua, una mezcla flu í 
30 ,- da adecuada de componentes formadoros do espuma que se expan

I



de y endurece <5 polimerisa entre dichas láminas de recubri­

miento , y porque, durante la  expansión y endurecimiento ó — 

polimerización de dicha mesóla espumante, ce aplica sobre -  

e lla  una presión constante*
20, -  Procedimiento para la  fabricación continua -  

de espuma poümerica, caracterizado por la  reivindicación 1 
y porque la  presión constante puede ser fco uniforme en la  -  

sena de aplicación de la  misma sobre la  mésela espumante.
30.- Procedimiento para la  fabricación continua -  

de espuma polimerica, caracterizado por las reivindicacio­

nes anteriores 1 y 2 y porque e l arrastre de la  espuma y de 

las láminas de recubrimiento se realiza mediante un trans­

portador sin fín  in ferior plano Indeformable, y un transpor­

tador superior cuya banda sinfín  tiene una parto colgante — 

que descansa sobro la  espuma a trovóa do la  lámina superior 

do recubrimiento»
4a,- Procedimiento para la  fabricación continua -  

do espuma poli ¡serie a, caracterizada por la  reivindicación 3 
y porque la  parto colgante do la  banda sinfin  móvil del — 

transportador superior, se desliza bajo, y soporta e l peso 

do placa inmóvil respecto a l avance do e lla , f i ja ,  poro 

flex ib le  longitudinalmente y rígida transversalmente,
50,- Procedimiento para la  fabricación continua -  

do espuma polimerica» caracterizado por las reivindicaciones 

anteriores y porque la  presión constante aplicada durante — 

la  expansión y endurecimiento do la  mezcla espumante os — 

ejercida por los pesos conjuntos do la  placa inmóvil, varia 

bl© mediante la  colocación de sobrecargas adecuadas sobre — 

o lla , do la  parte colgante do la  banda sin fin , y de la  lámi 

na superior do recubrimiento, con/aln la  acción del peso —
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del bastidor estructural y demás clemont-s del transportador 

superior, de forma que flo ta  sobre la  espuma, bien la  to ta l! 

dad del transportador superior, ó solamente la  lámina supe­
rio r, la  parto coleante do la  banda, y la  placa flexib le  sin 

5«- fin  colocada sobro arabas*
6».- Procedimiento para la  fabricación continua — 

de espuma polimerica, caracterizado por la  reivindicación 3 

y porque» la  piaos inmóvil respecto del avance dol bloque de 

espuma en formaoión, floxiblo longitudinalmente y rígida — 

10 .-  transvcraalmente, quo ©jorco la  presión constante sobre e l -  
bloque, se adapta a l cronimicnto de la  espuma, actúa como — 

elemento nivelador de la  parto superior del mismo a travéa -  

do la  banda sinfín  y do la  lámina de recubrimiento superior 
y conduce a bloqueo de espuma pollmóriea de sección tranmrar 

15,— sa l rectangular uniformo, y porque dicha placa es una lámina 

de un material adecuado, reforzado 6 no, oon nervios trans­

versales para conseguir rigidez en ese sentido, ó bien una *  

serio do ta b lilla s  ó listones do longitud adecuada, coloca­

dos paralelamente, y únicos, uno a otro, de forma flex ib le , 

20. -  7» .- PHOOSPBIIKiífO PARA ÍA FABRICACION OONEEHUA -

DE liSFüm POmWÍIRXCA.

Iodo ello  oonforme se describo y reivindica en la  

pro sonto memoria quo consta do ¡TRECE hojas, escritas a máqu¡L 

na por una sola d© sus caras y dibujos quo la  ilustran*

Madrid, 20 do febrero do 1,976
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