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MZEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
e n
ESPANA
por VEINTL afios '

a nombre de WASAG-CHEMIE AKTIENGESELLSCHAFT, entidad alemana,
establecida en Rolandstrasse 9, Essen, Republica Federal Ale=-
mana, pors:
" UN DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION CONTINUA D& CUZRPOS MOL~
DEADOS ®SPUMADOS O SINTERIZADOS A PARTIR DE MATZERIAL CERALIICO
O VITREO ", '
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El vidrio celular o la cerdmica celular se preparan
hasta ahora casi exclusivamente en moldes metdlicos. E1l produc
to bédsico espumable, por ejemplo una mezcla Intima de polvo de
vidrio con agentes de expansién apropiados, es llevado a una
caja de moldeo que es llevada entonces en un horno, de forma es
tacionaria o haciéndola pasar a travds de el hasta la tempera-
tura necesaria para la espumaciébn. Cuando el molde despuds de un
tiempo definido de permanencia estd 1lleno del producto espumado,
se enfria hasta una temperatura baja suficiente para la solidifi

cacién de la superficie, de aproximadamente 500eC, se separan los
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bloques de los moldes y se los somete a un lento proceso de
enfriamiento gradual hasta que se ha alcanzado casi la tem-
peratura ambiente. Los cuerpos moldeados desecados, en gene-—
ral placas, son obtenidos por aserrado de 1los blogucse.

Zsta forma de fabricacidn de los cuerpos de vidrio
celular es muy antiecondémica. Por una parte, el peso y la ma,
sa de los moldes suponen un miltiplo de los del producto de
reaccién, de manera que la parte ampliamente mayor del calor
consumido es absorbida sin provecho por, los moldes y el ren
dimiento energetico supera raramente un valor de 3-5%. En-
tonces el desmoldeados de los bloques precisa un consumo apre
ciable de trebajo manual, el ticmpo de enfriamiento de los
blocues, generalmentc de 10 a 15 cm de grueso, dura varias
horas y finalmente los articulos en bruto deben ser llevados
por aserrado y cortado a una forma apropiada e interesante,
generalmente placase. Asl resulta una cantidad apreciable de
recortes y de residuos no utilizables. Las mayores dimensio-
nes accesivlecs de esta manera son de aproximadamente 50 x 50
Clle

De forma sorprendente se ha mostrado que no apare-
cen todos estas desventajas si se fabrica celular o cerdmi-
ca celular bajo las condiciones correspondientes al invento
entre bandas metdlicas delgadas resistentes al calor cuyo
espesor puede ser de aproximadamente 0,5—1;5 mm,

E1l objeto del invento es por lo tanto un procedi-
miento y un dispositivo para la fubricacidén continua de vi-
drio celular o de cerdmica celular.

£l material de partida pulverulento o granulado,
as! como los materiales de adicidn necesarios tales como es-

pecialmente agentecs de cxpansidén o también capas de refuerszo
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0 tejidos de armaduras son alimentados directamente sobre la
banda inferior continua, la masa es invroducida en el horno

Yy en la zona de espumado es llevada de manera de por si cono
cida hasta la temperatura nccesaria. Por la expansién del na
terial, las bandas metdlicas que limitan por arriba y por aba
jo y eventualmente también por los lados, son prensadas contra
las muflas, que consisten en un material resistente a la abra
sidén y a la deformacidn, tal como por ejemplo acero, de mane-
ra que se obtiene un cuerpo moldeado de seccibn transversal
congtantes. Il producto espumado, sinterizado o aglomerado
atraviesa, correspondicniemente a sus etapas usuales de fabri
cacibn, pero permaneciendo sobre la banda continua, las zonas
necesarias de estabilizacidn y de enfriamiento y al salir del
horno puede ser retirado en su forma definitiva.

Las figures mucsiran el principio del invento, el
cual sin emborgo puede ser modificado por las miltiples modi
ficaciones que sc¢ ocurran al técnico en la materia segin el
correspondiente empleo.

El horno de reaccidn 1 estd revestido con muflas rc
sistentes a la temperatura y exentas de deformacién, cuya scc
cidn transversal estd representada en la figura 2. Sobre tam-
bores de accionamiento 3 y tambores de desviacidén 4 discurren
bandas de acero 2a y 2b, resistentes al calor hechas continuas
por medio de soldadura o remachado, enderezadas paralelamente
a la distancia del espesor de placa deseado, Y paralelas a
pcquefia distancia de las muflas, Tal como se observa en la fi-
sura 2, enitre la banda superior y la infcrior discurren con la
misma velocidad las correspondicntes bandas de limitacién late-
ral 2c. Por medio de la banda de descarga 6 y eventualmente tam

bién una rueda de celdas u otro dispositivo de dosificacién,
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se retira del depdsito de material 7 un material espumable,
por ejemplo una mezcla de polvo de vidrio y agente de expan-
gidn o un producto previo segin las patentes alemanas
1.154.152, 1.,173.379, 1.174.676, 1,182,587 o la DAS 1.200.188
v se alimenta uniformemente sobre la banda inferior 2a que pg
netra en el horno l. Con una regulacién de temperatura apro-
piada y dependiente del producto tiene luger en d horno el
espumado actuando las muflas ri{gidas como guia paralela de
las bandas, evitando la deformacidn y haciendo salir por el
extremo del horno una cinta o cordon de material cespumado con
tinue lisa y de planos paralelos. Para disminuir la abrasiébn
de las bandas y eviter cstrias lomgitudinales, se aconseja
una lubricacidn de la superficie de deslizamiento de manera
conocida, por ejemplo con talco o con agentes de lubricacidn
a alta tcmperatura usuales en el comercio.

Zn la parte de salida del hornmo, mientras estd apli
cada todavia la presidén de espumado sobre la masa, las ban-
das son enfriadas de manera apropiada preferiblemente con ai
re o vapor de agua hasta que se presenta en la salida una so
lidificacidén solo superficial de la cinta continua de mate-
rial espumado y con cllo una estabilidad de forma. Al des-—
viar las bandes, preferivlemente sobre rodillos 5 caldeados
se desprende sin dificulted la cinta continua si las bvan-
das fueron rocubiertas antes de la inccerporacién del produc-—
to de material cspumado con un revestimientvo acuoso de cal,
creta, 6xido Ge aluminio, dxido de magnesio o similares al
sue se puede afiadir también un aglutinante. 11 revestimiento
puede ser aplicado continuamente de forma automdtica por pul
verizacidn, por medio dec rodillos, por inmcrsidén de las ban-—

das etc,
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Ya que las delgadas vandas que abandonan el horno
poséen solo una muy limitada capacidad calorifica, el rendi
niento energético de 405 es aproximadsmente 10 veces el ren
dimiento de la espumacidén en moldes usual hasta ahora.

La cinta continua de vidrio celular que sale del
horno a temperaturas dec aproximadamente 100 a 6002C puede ser
cortada de forma directa automédticamente en las longitudes de
seadas. £n el momento del corte, que es determinado por la
misma banda de material mediante un interruptor de fin de ca
rrera, se pone en movimiento una sierra 1l con la misma velo
cidad que el material, de manera que el corte se realiza en
el momento en que el material pasa por delante, mediante una
sierra circular o disco de corte transveisales omediente una
sierra de banda transversal que desciende. Después de acabado
el corte, la sierra vuelve a la posicién de partida. La con-
tinuidad del ciclo de trabajo asegura un desprendimiento del
material sin disminuir la velocidad de los orgunos de trans-
porte.

Bl corte a medida de la cinta continua puecde tener
lugar también por seccionamiento o corte .

Todo el dispositivo de corte a medida estd aislado
y blindado contra las perdides de calor.

Para asegurar un posterior enfriamiento lento y uni-
forme, las placas recorren en posicién yacente o de canto un
horno de refrigeracidn, donde el movimiento de avance se ve-
rifica preferiblemente de manera acompasada. Por medio de cir-
cuitos escalonados de aire en el horno de temperatura se pue-
de llevar a cabo un enfriamiento especialmente uniforme. B
enfriamiento puede tener lugar igualmente sin circulacidn de

aire. La temperotura final después del enfriamiento es depen-
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diente del producto y del cecspesor de placa, Puede ogcilar
entre 20 y 100¢eC.

La cinta de vidrio celular que se obtiene en forma .
continua puede ser conducida sin emburgo también directamen-—
te sobre un canal de rofrigeracidn y solo despuéds de un en-—
friamiento completo puede scr cortada cn las longitudes de-
scadas.

Bl dispositivo y el procedimiento se pueden utili-
zar de muchas meneras y admiten numerosas modificaciones. &1
dispositivo antes descrito es utilizable con las correspon-
dientes modificaciones cn 1o que se refiere a temperaturas ,
duracon de reaccidén, zonas de reaccidén y similares, para la
Tabricacidn de una grancantidad de productos cerdmicos o vi-
treos, talcs como masas espumables o sinterigzadas a base de
masas de base que contienen 4eido silfcico y arcilla, de la
mas diversa composicidbn. Ya se citaron cuerpos de vidrio ce-
lular o de cerdmice celular, pero tembidn se consideran ma-
s..s de arcilla expandida, porcelana celular y otras masas ¢S—
pumables ¥y sinterizables,

Correspondicndo a las condiciones de fabricacidn
necesarias se puede variar el dispositivo segin ol invento.
El horno de mufla pucde ser dividido de manera especialmente
sencilla en secciones caldeavles a diversas temperaturas y
dotédndolo del material correspondiente se pueden alcanzar
temperaturas hasta de 1.,2002C, La szccidn transversal del
producto a fabricar puede ser determinada por correspondiente
dimensionado de las muflas. Una variacidn de la seccidn
fransversal de la cinta continua de material es posible de
menera sencilla por sustitucidén o regulacién de las muflas

a oitras separaciones. Parcialuente es suficiente utilizar
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bandas metdlicas que limitan por arriba y por abajo, pero

cn los casos en que deben ser espumados materiales que se
adhieren en estado fundido al metal, es conveniente trcbajar
tembién con bandes laterales. Se considerardn en general Dane-
das metdlicas que a las temperaturas de trabajo consideradas
son resistentcs a la inflamacidn y estables quinicamente y
técnicamente, preferiblemente bandas de acero o bandas de
nfcuel. Para evitar un enfriamiento demasiado fuerte al salir
del horno, las .andas pucden ger conducidas subsiguientcmen-
te sobre rodillos atemperados. Para la carga de material se
emplean dispositivos de carga de por si usuales, talcs como
una o varias bandas de carga (ruedas de celdas) y similarcs.
En la etapa de trabajo continua con el horno de reaccién hay
que prever eventualmente tambidn zonas de enfriamicento adicio
nales, un dispusitivo de corte a medida, dispositivos de pul-
verizacidn de metzl o vidario, dispositivos warz recubrir con
vidrio o esmaltcs, etc. Una ventaja especial de la instala-
cidn segin el invento en contraposicidn con la conocida has—
ta ahora cs que se posibilita una completa automatizecidn de
todas las fases de trabajo dcsde el material de partida has-
ta el producto final, equipandola con un dispositivo de regu-
lacién electrdnico. También la fibricacidén de cuerpos de va-
rias capas, de productos armedos o tratados superficialuente
se efectua de acuerdo con ¢l procedimiento segin el invento
de forma especialmente sencilla y conveniente.,

Por ejemplo, por medio de un nucvo dispositivo de
carga (banda de descarga 9 y depdésito 10) se puvede incorpo-
roer primeramente polvo de vidrio y/o arcna sobre la banda in-
ferior, antcs de que uo incorpore el material a espumar. Re-

sulta entonces un material de vidrio celular con una capa



o -

10

15

20

25

ot S
e - -

inferior sinterizada dura. Para armar el vidrio celular, un
tejido de alambre pucde ser desenrollado desdc un rollo 8 e
introducido conjuntamente de forma continua en el horno. Adg
méds el producto de ci.rga pucde ser alimentado sobre lana de
acero previamente colocada, y similarcs. Después de tener
luger la solidificeacidn superficial de la cinta continua de
vidrio cclular pars cniriemicnto a aproximadamente 5002C
se puede pulverizar metal de mancra conoclda por uno o dos
lados sobre el maverial. También después de acabada la se-~
paracién de la cinta continua desde las bandas de moldeo se
pucde recubrir ¢l matorial celular con vidrio por uno o por
dos lados. Tal como se »nuede obscrvar, el proccdimiento scgin
el invento posibilita una gren cantidad Ge métodos de trata-
micento, log cuales se pueden cjecutar todos ellos, por rea—
lizacidn totalmente ccentinua del proceso, de mancra especial-
mente econdmica, o con éste se posibilitan por primera vez.
XWsta solicitud que corresponde & la vprcsensvada en
la Reptivlica Federal Alemana el 5 de agosto de 1.965 nimecro
W 39.675 VIb/80c, sc acoge a los beneficios del art? 51 del

vigente estututo sobre Propiedcd Industrial.
<

oA

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentun para que sean objcto de esta solicitud de patente
de invencidn en Lspalie or ViIiiWis afios son los sipuientes:

Y ) &

l.- Un dispositivo para la fabricacién continua de
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cuerpos moldeados esswicdosg o0 sinterizados a partir de mate-
rial cerdmico o vitrco, caracterizado por un horno de mufles
que estd equipado con un cangl que lo atraviesa, que limi-
ta la seccidn trancsversal de los cuerpos moldeados a fabri-
car, y equivado con muflas, a través del cual son conducidas
bandas metdlicas continuas rcsistentes a la temperatura muy
proximamnente adyacentes, a saber una banda superior y una
banda inferior, asi cowo eventualmente bandus laterales.

2= Un dispositivo segin la reivindicacidn 1 carac-
terizado porgue el horno de muflas estd dividido en secciones
caldeables a diversas tempcraturas.

3.— Un dispositivo segun las reivindicaciones 1 y 2
caracterizado porque el horno estd revestido con nmuflgs metd-

licas.
4.,- Un dispositivo segun las reivindicaciones 1 a 3

caracterizado porque las bandas que salen del horno son con-
ducidas sowvre un rodillo atemper=zdo.

5.- Un dispositivo para la fabricacidn continua de
cuerpos moldeados espuwados 0 sinterizados a partir de maie-

rial ceramico o vitrco.
Tal y como se ha descrito en la liemoria que antece-

de, reoresentado en los dibujos que se acompaiian y con los fi-
nes gue ge han especirficeado.

Lsta liemoria consta de nueve hojas eoscritis a mé-
guina por u..a sola carsa. C e

licdrid,
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