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MEMORIA DESCRIPIIVA
para solicitar
PATENTE DE  INVENCION
' en
 EsPARA
o por VEINTE afios 7
a nombre de DYNAMIT NOEEL AKTIENGESELLSCHAFT, entidad
alemana, establocida en Troisdorf bez. Kb6lnm, Repiblica
Federal Alemans, por:
"UN DISPOSITIVO PARA EL ESPUMADO DE
MATERIALES SINTETICOS TERMOPLASTICOSY

Las sustancias espumesas, en especial las con-
feccionadas a partir de resinas sintéticas, han hallado
una asplicacidén considergble en el curso de los Wltimos
afios, principalmente, en el ramo de la construccién. Se-
gin su procedencia y los procedimientos de elaboracién em
pleados, resulta posible transformar casi todos los mate
rigles sintéticos en una estructura espumossa, padiendo
los pesos especificos, las resistencias mecdnicas, la

combustibilidad y otras propiedades, poseer diferencias
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considerables. A la vez que una buena calidad, tambiédn
el precio desempefia un importante papel. Como los termo
pldsticos, tales como el poliestirol, el poli(cloruro de
vinilo) y el polietileno, resultan especialmente favora-
bles a este respecto, es natural que hayan alcanzado uns
importancia correspondiente. E1 espumado se realiza, a
este respecto, generalmente en estado termopldstico, me-~
diante el desarrollo de gases o de gases incorporados
previamente a presidén. De gcuerdo con el presents proce-
dimiento, el espumado de materiales sintéticos termoplds
ticos tiene lugar de modo que el material sintético, en
presencia de un liquido de bajo punto de ebullicidn o de
la correspondiente mezcla de liquidos que, en estado de
vapor al menos, actian en forma disolvente de dicho mate
rigl, es introducido en un reciplente o similar, sustan-
cialmente cerrado, donde es puesto a uha temperatura en
esencia superior a la del punto de ebullicidédn del liqui-
do o de la megcla de llquidos a presién normal, y al mig
mo tiempo g una presidn elevada, haciédndose salir despuds
la solucién a tragvéds de uha aberturs estrecha del reci-
piente, con lo que se expande bruscamente. Es convenien—
te cuidar de que la tempergtura después de laexpsznsidn
se siga mantenlendo todavia durante algin tiempo por en-—
cimg de la temperstura de ebulliecidn del diéolvente.

Con ello pueds evaporarse la mayor parte del
disolvente, ¥y el'material espumoso conserva agmplismente
su egtructura en el enfrigmiento sigulente. El materigl
sintético espumoso, en estado todavia caliente, puede en
tonces ser prensado para obtenerse cuerpos de forma arbi

traria, empledndo para ello una presidn moderada. De este
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modo se pueden obtener, por ejemplo, tamblén bioques re
lativamente grandes, de los que se pueden cortar placas
de cualquier grueso deseado.

Liguidos apropiados son en general aquellos
que hierven a temperaturas inferiores a aproximgdamente
1002C y que son capaces de disolver los termopldsticos
bajo presidn, al menos a temperaturas todavia mds elevg
das. Para el polifcloruro de vinilg, por ejemplo, es muy
gpropiada 1lg acetona que, a temperatura ambiente, actis
exclusivamente en forma hinchadora, pero que, a aproxi-
madamente 1509C, lo disuelve fécilmente. De manera simi
lar se comporta el cloruro de metileno. Para el polies-
tirol se propone asimismo el cloruro de metileno, even-
tuglmente mezclado con benzol o gcetona, y para el ace-
tato de celulosa, la acétona, eventualmente junto con
acetato etilico. Las temperaturas de solucidn mds favorg
bles, oscilan entre aproximadamente 150 y alrededor de
3000C, preferentemente hasta aproximadamente 2002C, mien
tras que.las presiones deben ascender a mds de 15 atmég
feras de sobrepresidn, preferentemente a entre 25 y 40
atmésferas de sobrepresidén aproximadgmente. Estas condi-
ciones son ficiles de observar, existiendo incluso la po
sibilidad, sin mds ni mds, de inyectar el disolvente g
pregién en los termopldsticos, una vez ya introducido
el mgterial sintético en el recipiente, y no agregarlo a
los termopldsticos antes de introducir el material sin-
tdtico en el recipiente.

A partir de polifloruro de vinilo)se fabrica-
ron de este modo blogues con un peso especifico de 0,02

a 0,25 g/c.c., segin la clase y cantidad del disolvente
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¥y las condiciones de tratamiento. Dia ventaja del nuevo

procedimiento, reside en la forma de trabajo contimmag

vy nds barata. Aparte de ésto, resultan algunos de los
disolventes tuilizables sustancialmente méds favorgbles
en cuanto a precio que los agentes de expansidn hasta
ahors emplegdos, incluso cughdo tienen que ser agrega-
dos en cantidades mayores.

) Para la calidad del material espumoso, no tie
ne gran influencia el que los termopldsticos sean elabo
rados en forma pura, 0 el que se empleen meszclas de, por
ejemplo, poliestirol, poli (cloruro de vinilo), 4ster
polizcrilico y acetato de celulosa, siempre que se ten-
ga la seguridad de su solubilidad gl cglor. Dentro de
los limites usuales, se pueden ggregar btambién materias .
de carga de cualquier clase y, dentro de determinados 11
mites, incluso plastificantes. Por este motivo se pugden
utilizar, no en dltimo término, toda clase de desperdi-
clos, sin necesidad de una clasificacién previa especial,
uhg vez desmenuzados de mghersa apropiada.

La cantidad de disolvente empleads, repercube
naturalmente de mghera sustancigl en el peso especifico
del materigl espumado, oscilando por lo genersl entre
aproximadamente 20 y alrsdedor de 50% en peso del mate-
rigl bruto. A efectos de recuperacidén del disolvente,
es conveniente que el espumado se realice en presencis
de ggua o de vapor de agua. Tratdndose de disolventes
combustibles, tales como la acetona o la bencina, se reg
duce también con ello la inflamabilidad.

Para la espumacidén de materiguales sintéticos,

termopldsticos, preferentemente de poli(cloruro de vinilo)

-4 -
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el invento propone un dlspositivo que se cargcteriza por
un recipiente realizado en forma de prensa de hélice con
wna hélice soportada de manera giratoria en una caja cal
deada provista de aberturas para la entrada y para la sg
1ida de material. Siempre que el digolvente sea agregado
al material sintético ya antes de ser dste introducido
en la prensa de hélice, basta con prever en la zoha DOS
terior de la hélice una séla entrada para la alimentacidn
del mgterigl. Ahora bieh, resulta més ventajoso, debido
a que es m4s fdcil de manejar, el introducir el material
sintético y el disolvente por separado en la prensa de
hélice, realizdndose entonces la alimentacién del mate-
rigl sintético en la zona del extremo posterior de la hé
lice, y la adicién del disolvente, en una zona situada
mds hacia el centro de la hélice. Para asegurar una for-
ma de trabajo conbinua, propone el invento ademds, que
en cada abertura se conecte un dispositivo de gdicidn y
dogificacidn, mediante los cuales, tanto el material sin
t4tico, como también el disolvente, son introducidos con
tinugmente en ls prensa de hélice bajo una presidén sufi-
clentemente alta.

De acuerdo con otra proposicidn del invento se
provee lg hélice, en la zoha comprendida entre las dos
aberturas de entrada, con un anillo de freno, en sf co-
nocido, con lo que se trata, ¥ también se consigue, que
el disolvente, alimentado por uno de los lados del ani-
1lo de freno, ho pueéa llegar al otro lado del anillo

de freno, situado hacia el extremo posterior de la hé-
lice y sobre el que es alimentado el material sintético,

giendo por lo pronto comprimido y plastificado por 1g
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hélice, al mismo tiempo que es puesto a presidn cada vez
mgyor gl irse aproximando al anillo de freno, asl como
que'pueda sglirse eventualmente por el extremo posterior
de la hélice. A efectos de conseguir ung mezela Intimg

de los diversos componentes a mezclar, prevé el invento
asimismo, que el extremo delantero o el del lado de sali
da de la hélice, reciban forma de denominadas cabezas megz
cladoras.

Coaxiglmente a la hélice, e immediatgmente fren
te a su extremo del lado de salida, se prevé en la cgja
de la hélice la gbertura de salids para la solucidn. Es-
ta abertura puede recibir forma de ramura estrecha, asi
como ‘btambidén de tobera o similar. Ahora bien, para conse-
guir el efecto deseado, basta ya con realizarla en forms
de sencillo taladro cilindrico de la caja. EL tamafio de
ls gberbturg de sglids y la capacidsd de transporte de lg
hélice se conciertan a este respecto de tal modo entre
si, que la presidn que se establece en el extremo delan-
tero de lg hélice ses en medida suficiente superior a la
presién del vapor del disolvente, con lo que se consigue
que ol espumado de la solucidn no se produzca hasta des-
pués de su salida por lg absritura de salida, ¥y no ya en
la propia abertura de salida o incluso en la prensa de
hélice, lo que traeria como consecuencia, qﬁe las diver-
sas burbujitas se rompieran.

Para el caso de que el material sintético espu
mgdo sgliente de la gbertura de saglida, btodavia calien-
te, haya de ser soldado immediatamente a continuacién pa
rg obtensr cuerpos con formg relativamente grandes, pro-

pone el invento gque la gbertura de salida desembogque en
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un recipiente o similar, previsto detrds de la prensa
de hélice y sustancialmente cerrado, haciéndose pasar
a través de éste, por su zona inferior, sustancialmente
m4s profunda que la abertura de sallida, una cinta de
transporte perforada sin fin, que es hecha avanzar con-
tinuamente, de modo gque el material sintético espumado,
que desde la abertura de salida cae sobre ella, es refi-
rado constantemente. Al mismo tiempo se prevé en el lado
de sallda perforado del recipiente, por encims de la cin
ta de transporte o del tamiz y en dicho reciplente, unha
abertura de salida correspondientemente grande, de forma
de ranura o similar, en cuyo borde superior se dispone
cohvenientemente un rodillo que gire de mgners loca ¥
gque impide que el material sintético espumado quede sug
pendido del borde superior de la abertura de salida,
agiendo con ello eventualmente cortado o desgarrado. De-
trds del recipiente, y de acuerdo con otra forma de reg
lizacién del invento, se prevé por encima del tamiz to-
davia un dispositivo de presidn, con el que el material
que avanza sobre la cinta de transporte, es comprimido y
prensado mas 0 mMenos fuertementé, segin la presidén apli~
cada, recibiendo con ello, por ejemplo, forma de placas.
Para la adapbtacidén a las necesldades de cada caso,'es con
veniente hacer variable la distancia entre el dispositi-
vo de presidn y el tamiz. Para impedir que el tamiz ce
pueda combar por efectos de la presidn, se ha previsto
que &ste sea conducido sobre rodillos de apoyo en la zo-
na del dispositivo de presién, .

Para recoger los vapores liberados en el espu—~

nado del material sintético, prevé el invento la disposi
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cién en el extremo inferior del recipiente de un dispo-
gitivo aspirador y el volver a introducir los vzpores
aspirados muevamente en el recipiente por ejemplo, por
medio de un ventilador dispuesto en el borde superior del
mismo, pudiendo en caso necesario volverse a calentar to
davia previamente los vapores mediante un calentador o

similax.

Ejemplo 18

1 kg de polvo de poli(cloruro de vinilo), con
unvalor X de 70, se mezcla Intimamente con 400 g de ace
tong, despuds de haberse agregado previamente 2% de es-
tearato de plomo en calidad de estgbilizador y lubrican
te. Con esta mezcla se alimenta comtinuamente una pren—
sa de hélice, caldeada a 1602C, bien seg inmedigtaments,
o bien después de un reposo de varias horas. En el lado
de salida del extrusor se encuentra una tobers de extru
sién de 1 mm. |

A través de 1la hélice se hace pasar a presidn
degde la tobera, con una veloecidad elevadag de aproxima-
damente 3 - 4 m/segundo, la solucidn de poli(cloruro de
vinilo) formada, que entretanto se encusntra bajo una
presibén de vapor de acetong de aproximadaménte 30 atmés
feras de sobrepresién, con lo que la solucidén se expan-
de bruscamente. E1l proceso de espumado ha terminado apro
¥imgdamente 30 = 40 mm por detrds de la salidg de la to-
bera. Con ello se produce, no de lg mgherg esperada ung
egtruectura fibrosa o itroceada, sino uhg vgrills lisg de

poros finos y de 3 - 4 veces el didmetro de lg tobera,
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cuyo peso especifico es de aproximadamente 0,02 g/c.C

Como "lana aislante, representan estas vari-
1las, despuds de trituradas eventualmente, un buen mate
rigl glslante.

Ahorg bien, una utilizacién valiosa resulia
cuagnhdo varias prensas de hélice trabajan conjuntamente
en un pozo comin. Debido a la elevada velocidad de sali
da, chocan los diversos hilos entre si, se enrsdan y que
dan soldados al calor wnos con otros. Segin la presidn
de prensado en el enfriamiento, se pueden oblener blo-
ques, placas u otros cuerpos con forma cualesquiera, con
un peso especifico de alrededor de 0,03 g/c.c. y supe-
rior.

Para conseguir una produccidn lo més grande
posible de material espumoso en un tiempo breve, es posi
ble, naturalmente, segin el tamafio y el rendimiento de
ls prensa de hélice o de las prensas de hélice, dotar
dstas con varias toberas, eventualmente tambidén de sec~
ciones distintas.

Una mecanizaocién ulterior de los blogues, etc.,
puede realizarse sin ningdn inconveniente, Mediante el
cierre de la superficis con chapas calientes, etc., o
guarnecidéndola con ldminas o placas, se puede conseguir,
adends de un efecto decorativo, un sumento de la resis-
tencia mecdnica.

Lg acetona ho es preciso que se encuentre en
forma pura; incluso con un contenido de 30% de agua se
consigue todavia un buen resultado. Pueds ademds ser
sustitulda total o parcialmente por cloruro de metile-

no u otros disolventes que hiervean fécilmente. Si se de
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gsea un material espumoso més blando, se agrega uno de

los numerosos plastificantes conocides.

Ejemplo 22

1 kg de poliestirol en forma de grano fino o
de polvo, se mezclg intimamente con 300 g de acetona o
400 g de cloruro de metileno, o bien con uns mezcla de
ambos, y se trata en un estrusor de la mismg mahera que
he sido descrita en el Ejemplo 12, formando varillas es-
pumadas que inmedigtgmente se comprimen y sueldan para
formar placas del grueso deseado en cada caso. Se congsi-

guen asi pesos especificos de 0,02 g 0,1.
Ejemplo 3¢

1 kg de polvo de polietileno, previamente mez—
clado de manera Intima con 300 g de benzina ligera (pen
tano), es tratado del mismo modo en un extrusor a aproxi
nadamente 1602C, para formar varillas espumadas, tal co-
mo ha sido mencionado sn el Ejemplo 12. Despuds de la
compresidn y de la soldadura, se obtienen placas con un
peso especifico de 0,02 a alrededor de 0,7. Si se emplea
uhg tobera amlar, se pueden confeccionar tambidn tubos
espumados.

Ejemplos de realizacidn de dispositivos para
la puesta en prdctica del procedimiento de acuerdo con
el invento, han sido mostrados en el dibujo y serdn ex-

plicados a contimugcidn mds detalladamente g base del

nmismo, mostrando:

- 10 =
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Ia figura 1, en representacién esquemdbica ¥
parciglmente en seccidn, un dispositivo en el que el mg
terial sintético espumado es retirado en la direccidn
del extrusor y prensado para formar placas, blogues, ban
das o similares;

la figura 2, un dispositivo similar, pero con
retirada del producto espumado formando un dngulo de 902
con la direccién del extrusor, ¥y

la figura 3, una seccién segin la linea A-A
de lg figura 2.

De gouerdo con la figura 1, se encuentra la
hélice 2 soportada de maners giratoria en la caja 1 de
la prensa, estando hermetizada por su extremo posterior
3 mediante un prensaestopas 4. Sobre la abertura de en-
trada 5 asienta el pozo de carga 6, a través del cual,

y por medio de un dmbolo 7, es alimentada la hélice a
presidén con el material, por ejemplo, poli(cloruro de
vinilo). Bl accionasmiento del émbolo tiene aqul lugar,
por ejemplo, a través del cigllefial 8 y de la biela 9.

La reguera oscilante 10 cuida de que afluya siempre bag
tante material al pozo de carga 6. En la prensa de héli
ce se comprime y plastifica primersmente el material,
que después se expande detrds del anillo de freno 11, de
1g manera conocida. A travéds de la bomba dogificadora 12
v de la tuberia de presidn 13, se agrega el dlsolvente
bajo una presidén de aproximadamente 20 - 50 atmésferas
de sobrepresién. En la cabeza mezcladora 14 de la héli-
ce 2 se mezclan Intimsmente los dlversos componentes,
siendo expulsada la solucidn a través de la tobera exis

tente en lg placa 15. Para obtener una varilla lisa, por
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ejemplo, redonda, es importante que la capacidad de

transporte de la hélice seg mayor que la velocidad de
salida alcanzable medignte la presién del gas. Es nece-
sario que, por ejemplo, para un didmetro de tobera de
0,7 mm ¥ uha longitud de toberg de 0,5 mm, y traténiose
de poli(cloruro de vinilo) duro y una adicidn de 50% en
peso de acetona, la capacidad de itransporte de la miqui
na ssciende a mds de 2,5 kg/hora, puesto que de otro mo
do el espumado de la carga no tiens lugar después de sg
lir 1a mezcla de la tobera, sino ya dentro de la tobe-
ra, @ incluso dentro de la caja de la hélice, con lo que
revienta lg barra. La velocidad gsciende entonces a 3-4
n/seg. Bl sspumado de la barra queda terminado unos 30—
40 mm detrds de la tobera. Es conveniente que trabajen
conjuntamente varias prensas de hélice en el recipiente
16. Los vapores de disolvente liberados en el espumado
de las harras, son expulsados de por encima de la cinka
famizadora 17, que o8 impulsada y conducida por los ro-
dillos 18, siendo conducidos haciag gbajo y aspirados por
la tuberfa 19, para volver a ser conducidos al recipiente
16, por su borde superior, medignte un ventilador y a
través de la tuberia 20. En caso necesario se cglientan
los vapores, mediante un calentador, hasta una tempera-
turg de 100 g 1500C, preferentemente de 12690 tratdndo-
se de poli(cloruro de vinilo), haciéndose pasar la par-
te excedente a travéds de un refrigerador, para condensar
los y recuperarlos. Debido a la elevada velocidad de sg
lida de las varillas y al aceleramiento adicional debi-
do a la circulacidn de los vapores, son hechas chocar

las diversas varillas contra la cinta tamizadora 17, sol
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déndose para formar un blogue 21 sin fin. Este bloque
puede a contimacidn seguir siendo comprimido, por ejem
plo, mediante la cinta articulada 22, que hace presidn
sobre el bloque, apoyandose la cinta tamizadora 17 por
abajo conbra los rodillos 23. Después de dejarse enfriar,
se obtienen bloques que, de acuerdo con la presidn de
prensado, tienen un peso especifico que oscila entre 0,02
vy 0,25,

De gcuerdo con las figuras 2 y 3, en las que
para las partes que concuerdan con la figura 1 se han em
pleado log mismos signos de referencia, llega el material
espumado primeramente a las cintas de transporte 26, dis
puestas en la cédmara, recipiente o similar 16 y que, tal
como hg sido indicado por las flechas 24, se mueven en
sentidos opuestos y que, tal como se ha indlcado asimis-
mo por las flechas 25, reglizan sl mismo tiempo uh movi-
miento constante de vaivén, habiéndose mostrado en la fi-
gura 3 eh su posicidn extrema izquierda, para ser itrans-
portado sobre ellas continugmente a la ranurs 27, prefe-
rentemente de tamafio regulable, y caer g través de dicha
ranura sobre lg cinba de tragnsporte, tamizadors o simi-
lar 29, que circula en la direccidn de la flecha 28 y
sobre la que es hecho seguir avanzando perpendicularmen
te g la direccién del exbtrusor. Parg impedir que el ma-
terigl se pueda caer por los lados, estd el espacio com
prendido entre las cinbtas de transporte 26 y la cinta de
transporte 29, limitado por fres lados por las paredes
30a, 30b y 30c¢c y Unicsmente abierto hacia el cuarto la-
do, o sea, hacig la izquierda en la figura 2. Tal como se

desprende de la figura 2, se han dispuesto las cosas de
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tal modo, que en ls posicidn extrems imquierda de las
cintas de transporte 26, el extremoc izquierdo de la rg
nmirg 27 comprendida entre ellas, concuerda exactamente
con lg pared lsteral izquierda 30za. Lo mismo pueds de-
cirse en cuanto a la posicién extrema derecha de las cin
tas de transporte 26. Tal como se desprende, sin mds ni
més, se consigue, medisgnte el movimiento comin en vai-
vén de las dos cintas de transporte 26 y de acusrdo con
la distancia entre las dos paredes 30z y 30b, una dis-
tribucidn uniforme g lo ancho del material que llega a
la cintaz de transporte 29, teniéndose en la mano, medign
te el correspondiente gjuste de la velocidad de salida,
preferentemente varigble, del materigl a través de las
toberas, que naturalmente pueden tener también otra for
mg distinta a lz mostrada y no tiensh que estar previs-
tgas en ung placa 15 comin, de la velocidad de circula-
cién de las cintas de transporte 26, de la velocidad del
movinmiento en ﬁaivén de las cinbas de transporte 26 y,
finglmente, también de lg velocidad de circulacidén de ls
cinta de transporte 29, el influir de lg maners deseads
en la dirsccidén longitudingl y/o direccidn transverssl
de lg cinta de trgnsporte 29,

La cintzs de transporte sin fin 29, que se mue
ve sobre los rodillos 31 y que aqui estd soportada en la
parte inferior por rodillos o cilindros de rodadura 32,
asl como acccionada por uh accionsmiento no dibujado,
puede ser cglentsda, al menos en la parte que en cads
caso se extiende en lg zona de lg cdmara 16, por medio
de un dispositivo, no mostrado, que la pone g ung tem-

peratura constante o lg mgntiens g dichs temperatura,
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para evitar un brusco y perjudicial enfrismiento rdpi-
do del materigl espumado que cae sobre la cinta de trang
porte 19. A efectos de comprimir el materisl que sigue
avgnzando sobre la cinta de transporte 29, se ha dis-
puesto a una distancig prudencial por encima de la cin
ta de transporte, convenientemente variable, otra cinta
de transporte, perforada o similar 34, que se mueve so-
bre rodillos 33 y, evenbualmente, es impulsada rmevemej
te por un accionamiento, que no ha sido mostrado. Entre
los ramales superior e inferior de cada una de las dos
cintas de transporte 29 y 34, estdn dispuestas las cin-
tas o cadenas articuladss 3%, que se mueven en lg direc
cidn de las flechas 35 sobre los rodillos 36 y conve-
nientemente son impulsadas mediante un gccionamiento,
que tampoco ha sido mostrado, mediante las cuales se ge
nerag lg presidén de prensado necesaria para el prensado
deseado del maberisgl sintético espumado, a efectos de
convertirlo en bandas, placas, blogues o similares. Tam
bién a este respecto se prevé convenientemente ung posi-
bilidad de regulacién de la altura de las cintas articu
ladas 37. Ung ventaja especial de egta disposicidn, es-
triba en que, debido al recubrimiento de las juntas en
tre los diversos eslabones de las cinbas, de las cade~
nas o gimilares por medio de las cintas de transporte
29 y 34, se evita un indesegble marcado de las bandaé
prensasdas, etc., 0 sea, que se puede conseguir ung sSu-
perficie lisg.

Tgal como se ha indicgdo por medio de la tube-~
ria 19, de los tubos de empslme 38 y de las flechas co-

rrespondientes, puede esgtar también aqui previsto mue-
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vamente, que los vapores del disolvente liberados en el
espumado de las varillas de mgterial sintético salien-
tes de las toberas, sean asbsorbidos total o parcialmen—
te g través de la cinta de transporte 29 6 a un lado de
ésta, y vuelbos g conducir al recipiente 16 por el ex-
tremo superior de éste. Siempre que sea o se consldere
necesarib g efectos de elimingr ung posible carga elec-
trostdtica, se puede proceder g una ionizacién de la af
ndsfera en la cdmara 16, por ejemplo, mediante uha ra-
diacidn radicactiva de la manera en si conocida, por
ejemplo con syuda del tubo de rayos X 39, dispuesto aqul
en el exbtremo superior de la cdmgra 16 y cuya accidén he
gido indicada esquemdticamente por medio de las flechas
dentadas 40,

Por lo demds, son muievamente vdlidas para el
ejemplo de realizacién de las figuras 2 y 3 las conside
rgciones hechas en relgcidn con el ejemplo de realiza-
cidn de 1lg figura 1, lo que ngturglmente no excluys que,
tanto las condiciones de funcionamiento, como también
1lg disposicidén y forma de realizacién del dispositivo,
pueden ser modificadas de manera muy diversa. Asl, por
e jemplo, podria preverse que el dispositivo de transpor
te pueda ser parado o bien que la parte del dispositi-
vo siguiente a las toberas pueda ser separédo, arrolldn
dose las varillas salientes de las toberas, por ejem-
plo, en rollos, para conducirlas asi al lugar de su
tragtamiento ulterior. En una disposicidn de acuerdo con

la figura 1 podrla preverse, por ejemplo, el expulsar

un gran mimero de varillas unas junto a las otras, ¥

el coordinar lass relaciones de tal modo entre si, que
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1as varillas se sigan moviendo sustancialmente en linea
recta, para después torcerlas entre sl a efectos de for
mar uns barra gruesa, o bien para solderlas a efectos
de obtener uns banda lisa formada por una infinidad de
varillas que discurren en linea recta, efc. etc.

Ta presente solicitud, que corresponde a la
presentada en la Repdblica Federal Alemana, 8l 14 de O¢
tubre de 1963 bajo el mimero D 42706 %/39 a 3, se aco-
go a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatu~

to sobre Propiedad Industrigl.

N O T A

Tios puntos de invencién propia y mieva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencién en Espafila, por VEINIE afios, son
los siguientes: '

1= Un dispositivo para el espumado de mate-
rigles sintéticos termopldsticos, preferentemente de
poli(cloruro de vinilo), caracterizado por un recipien
te roglizado en forma de prensa de hélice, con hélice
soportada de manera giratoria en una caja cgldeada, pro
vista de aberturas para la entrada y salida de los ma-
terigles. 7

2.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivin
dicacién 1, caracterizado porque para la introduccidn

del material sintético y del liguido de bajo punto de

-7 -
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ebullicidn, estdn previstas sendas gberturas de entrads
éeparadas, situgdas ung detrds de otra en la direccidn
del eje de la prensa de hélice.

3¢~ Un dispositivo de acusrdo con la reivin-
dicacidn 2, caracterizado porque para la introduccidn
contimg del material sintético y del liquido, estdn co
nectadas a las aberturas de entrada sendgss disposicio-
nes de adicidn y dosificaciédn.

4.,- Un dispositivo de acuerdo con las reivin
dicgciones 2 & 3, caracterizado porgue la hélice estd
provista de un anillo de freno en la zona comprendida
entre las dos gberturas de entradsa.

5.- Un dispositivo de acuerdo con las reivin
dicaciones 1 a 4, caracterizado porque el extremo del
lado de salida de lg hélice estd reglizado en forma de
cabezg mezcladora.

6.- Un dispositivo de acuerdo con cualquiers
de lgs reivindicgciones 1 a 5, caracterigzado porque la
abertura de salida estd hecha en forma de taladro estrg
cho y preferiblemente cilindrico 9¢ la caja de la héli-
ce, dispuesto directamente enfrente del extremo del la-
do de salidg de la hélice y coaxial a la hélice.

7.~ Un dispositivo de acuerdo con cuslquiera
de lgs reivindicaciones 1 a 6, caracterizaéo porgue la
gbertura de salida desemboca en un rsecipiente o similar,
previsto detrds de la prensa de hélice y sustancialmen-—
te cerrado, por cuya gzona inferior, situada sustancizl-
mente mds baja que lag aberturg de salida de la prenssg
de hélice, se hace pasar, sustancialmente en sentido ho

rizontal, el ramgl superior de ung cinta transportadora
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perforada sin fin, accionads mediante rodillos o simila-
res y, estando dicho recipiente provisto de una abertu-
ra de salida, preferentemente de forma de ramura, situa-
da en el lado de salida del tamiz, por encima de la cin-
ta famizadora.

8.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindi
cacién 7, caracterizado porque, en el borde superior de
la aberturas de salida, estd disPuésto un rodillo que gira
loco. '

9,- Un dispositivo de gcuerdo con las reivin-
dicaciones 7 u 8, caracterizado porque, en el lado del re
cipiente correspondiente a la salida del tamisz, egtd dig
puesto, por encima del ramgl superior de tamizado, a dig
tancia regulgble, un dispositivo de compresidén, consti-
tuido preferentemente por ung clnta articulada sin fin,
conducida sobre los rodilles o similares.

10.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivin-
dicacién 9, caracterizado porgue el ramal perforado supe
rior estd conducido por rodillos de apoyo en la zona del
dispositivo de compresidn.

11.~ Un dispositivo de acuerdo con cuslquiers
de las reilvindicaciones 7 a 10, caragcterizsdo porque el
reciplente estd provisto de un dispositivo para aspirar
los vapores liberados en el extremo inferior del recipien
te y conducirlos seguldamente al extremo superlor del re
cipiente.

12,~ Un dispositivo de acuerdo con la reivin-
dicacibén 11, caracterizado porque el dispositivo de aspi
rgeidén y conduceidn de los vapores, posee un elemento de

calefaccidn, por ejemplo, un calentador.

- 19 -
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13.= Un dispositivo para el espumado de mate
rigles sintéticos termopldsticos.

Tal y como se hag descritc en lg Memoria que
anteceds, representado en los dibujos que se acompafisn
¥y para los fines que se hah especificado.

Hsta Memoria consta de veinte hojas escritas

a méquing por uha sola cara.

-20 -
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