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MEMORIA DESCRIPTIVA
El objeto de la presente solicitud de Patente de Intro 

ducción lo constituye un sistema mejorado en un proceso in­
dustrial de poliadición que aporta esenciales característi­
cas de novedad así como notables ventajas sobre los siste - 
mas conocidos y actualmente en uso.

Es conocida por todos los expertos en la materia la - 
idea de calentar los transportadores en los procesos de po­
liadición, con el fin de obtener bloques^de espuma que posean 
un espesor de "cortesa" lo mas reducido posible. Como se sa 
be, dicha corteza es producida por los cambios bruscos de 
temperatura, cuando entra en contacto la espuma con los —  

transportadores^ provocada por una solidificación mas rápi­
da de las capas de espuma de la superficie del bloque a for 
mar.

Como se ha dicho anteriormente, los-transportadores son 
calentados antes de entrar en contacto con la .espuma, con - 
el fin de reducir estas diferencias de temperatura y por - 
tanto el espesor de la corteza citada. Ahora, bien, en la - 
práctica este sistema presenta el inconveniente de que las 
varillas metálicas que intervienen en la formación del trang 
portador actúan como disipadores de calor, lo que implica - 
una pérdida de energía y por tanto, la necesidad de estar - 
calentando continuamente,

Con el fin de evitar este grave inconveniente, se ha de 
sarrollado el sistema objeto de esta Patente^ cuyo objetivo 
primordial es el de eliminar al máximo esta pérdida de ener 
gia, evitando de este modo tener que estar calentando conti 
nuamente o al menos,' evitar el hecho de tener que sumíais - 
trar gran cantidad de energía, lo que indudablemente supone
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unas pérdidas considerables.
El sistema que se preconiza, se basa en el hecho de que- 

se ha previsto aislar convenientemente las varillas metáli­
cas del transportador, con el fin de mantener la temperatu- 

5, ra dentro de unos limites previamente determinados. Para -
ello, se dispone sobre el transportador un material aislan­
te, tal como madera, amianto, un sandwich de material ais - 
lante, o cualquier otro material de baja conductividad tér­
mica y procediendo en primer'lugar a calentar el conjunto mg 

qo. diante una fuente de energía conveniente, antes de que la -
espuma empiece a ser depositada, hasta que una vez conseguí 
da la temperatura deseada, es eliminada dicha fuente calorí 
ifica para entrar en funcionamiento una segunda fuente calo­
rífica, de poder energético mucho más bajo que la anterior, 

15, . la cual tiene por misión mantener la temperatura ya conse -
guida en la fuente anterior, viéndose este efecto ayudado - 
por la propia reacción exotérmica de espumación.
' Pero la descripción detallada que sigue la referiremos 
a la figura adjunta, en la que a título de ejemplo y sin ca 

20. rácter limitativo alguno por lo tanto, se ha representado
una forma preferida de realización del objeto que se precóni 
za.

La figura única muestra una vísta en alzado,de una ins 
lalación, de este tipo en la que se observa la disposición - 

25. del material aislante sobre el transportador, así como la -
disposición preferida de ambas fuentes caloríficas. Así, se 
aprecia el transportador -1- sobre el que se dispone el ma­
terial aislante -2-, figurando dichos transportador -1- en­
tre rodillos -3- y -3'-. Igualmente se aprecia la banda de 
papel continuo -4- separadora de la espuma y del transporta30.
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dor y las fuentes caloríficas -5- y -6-.
El funcionamiento del dispositivo es de una gran, senci 

H e z  y se basa en el hecho de proceder a calentar, en pri - 
mer lugar, la cinta transportadora -1-, para lo cual se po- 

5. nen en movimiento los rodillos motores -3- y -3*- con el -
consiguiente arrastre de dicha cinta -1-, En principio, se 
hace pasar la cinta varias veces frente a la fuente calorí­
fica -5-, con objeto de que aquélla alcance la temperatura 
de régimen (de 353 a 70S C) antes de que comience la espuma 

10. ción, Una vez conseguida la temperatura indicada, la fuen­
te -5- de suministro de calor dejará de funcionar, entrando 
seguidamente en acción la fuente calorífica -6-, la cual se 
mantendrá en estado de funcionamiento durante todo pl proce 
so, con el único fin de mantener la temperatura.ya conseguí 

15* da, cuyo efecto se ve ayudado por la propia reacción exotér
mica de espumacicn, según se ha dicho con anterioridad.

La fuente calorífica —6— es de un poder energético mu­
cho mas reducido que la fuente —5***, por lo oue su consumo — 
será mucho menor, con el consiguiente ahorro económico y - 

20, energético.
Por otra parte, la fuente calorífica -6- por su dispo­

sición,. se utilizará además para calentar el papel separador 
de la espuma y la cinta transportadora, con objeto de que la. 
diferencia de temperatura de la espuma al caer sobre el pa- 

25. peí quede reducida al mínimo.
Como se apreciará, el material aislante se ha represen 

tado dispuesto en franjas transversales-sobre la cinta trons 
portadora. Por supuesto; la disposición más conveniente será 

.la representada en la figura, con el fin de evitar tensio - 
30. nes indeseadas en las zonas de los rodillos, si bien, esta



disposición no excluye el heoho de que el material aislante 
pueda disponerse de forma continua sobre el transportador, 
siempre que dicho material aislante elegido sea de una elas 
tícidad sufiente como para que las tensiones en las zonas 
de rodillos no puedan producir su rotura.

Descrito suficientemente el objeto de la presente solí 
citud de Patente de Introducción, se hace constar que en la 
misma podrán ser introducidas modificaciones de detalle en 
lo que se refiere a su forma externa, número de fuentes ca­
loríficas utilizadas y posición de las mismas, tipo de mate 
ríal aislante empleado, así como en lo que se refiere a sus 
dimensiones, o cualesquiera otros detalles que no alteren - 
el fundamento de la invención.

N 0 T A

Hecha la descripción .del pres'ente invento lo que se de 
clara como no ejecutado ni practicado en España, comprende - 
las reivindicaciones siguientes:

1.- Sistema mejorado en un proceso industrial de polia 
dición, que se caracteriza porque se ha previsto una cinta 
transportadora de material espumante, en cuya superficie se 
disponen franjas transversales de material aislante, de an­
chura y espesor adecuados, con el fin de evitar la disipa - 
ción del calor por parte de las varillas metálicas que in - 
teryieaen en la formación de dicha cinta.
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2. - Sistema, según la reivindicación 1, que se caracte 
riza porque se ha previsto una fuente de suministro de ener 
gia calorífica, cuya misión es la de calentar el transporta 
dor hasta la temperatura de trabajo, mediante varias pasadas

5.. en vacio de la cinta transportadora antes de que comience - 
el proceso de espumación.

3. - Sistema, según las reivindicaciones 1 y 2, que se 
caracteriza porque se ha previsto una segunda fuente de s u - " 
ministro de energía calorífiqa, de un poder energético mucho

10. mas bajo que la anterior citada, cuya misión es la de manta
ner.la temperatura de trabajo una vez que la fuente anterior

.[

ha dejado de suministrar energía, viéndose este efecto ayu­
dado por el aislamiento de la cinta transportadora y por - 
la propia reacción exotérmica de espumación, y empleándose

15. además dicha segunda fuente para calentar el papel de sepa­
ración de la espuma y el transportador, al objeto de reducir 
al mínimo los cambiosbruscos de temperatura entre la espuma 
y el conjunto papel-cinta transportadora al comenzar la es­
pumación.

20. ' * 4.- Sistema mejorado en un proceso industrial de polis,
dioión.

Según se describe y reivindica en la presente Memoria 
que consta de 6 hojas foliadas y mecanografiadas por una so 
la cara y de 1 lámina de dibujos.

25. Madrid, a 12 de Diciembre de 1977
D. FRANCISCO JAVIER RUBIO DE VILLANUBVA
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