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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
a favor de ETABLISSENENT COTAREX
de nacionalidad liechtensteinense
residente en FI-9490 Vaduz, Hauptstrasse, 26 (Principado de
Liechtenstein)
por:
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS
DE ESTRUCTURA ESTABLE COMPUESTOS DE PARTICULAS
DE POLIESTIROL PRE-ESPUMADAS", reivindicéndose
la prioridad de la patente alemana federal n®
P 19 08 616.9 del 21 febrero 1969. ,
MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invencidn se refiere a un procedimiento pe-
re la fobricacidn de productos de estructura estable compuestos’
de particulas de poliestirol pre-espumadas.
La elaboracidn de poliestirol hinchable se realiza de-
modo que la materia prima obtenida mediante un fermento (por ejem
plo pentano o éter de petroleo) ee mezcla con vapor a unos 1002 C

o con agus a 902 hasta 1002 C. Acto seguido, este material llame-
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do pre-espunado, segin su peso & granel, se deja descansar fJuren

te 1 a 5 dfas para el secado y le difusidn de aire. Solamente en
tonces puede continuarse el tratamiento de dicha materia prima
pre-espumade para convertirla en piezas conformada.

7 Se ha comprbbado'que el reposo del poliestirol hinche-
ble pre-sspumado resulta necesario incluso pars eliminar el fer-
nento supérfluo, asi como otras partes voldtiles. Ademds, tam-
bién se ha comprobado que los aludidos fermentos actlian, al exig
tir wna temperatura elevada, sobre la estructura del poliestirol
como un plastificante, baciendo descender con ello el punto de
reblandecimiento del mismo y determinando una contraccidn ulie~
rior del producto fipal. BEstos inconvenientes se vean acentuados
por las impurezas, tales como el monoestirol, el etilenbenzol y
demas,

Ias elevadas concentraciones de fermento son necesa=-
rias para pre-espumar el poliestirol hinchable hasta alcanzar
un peso a grenel de 10 a 15 kp/m3. Ias cantidades de fermento
que existen adn después del proceso de pre-espumado no son, sin
embargo, precisas para continuar la elaboracidn en este ambito,

gino que empeoran, como se ha indicado, las propiedades del prg

dueto final.

Tas piezas conformadas fabricadas de poliestirol hin-
chable, pre-espumado y con elevada participacién de fermento
presentan los inconvenientes de que después del proceso de tra-
tamiento tienden a gbajerse o aplanarse, precisan largo tiempo
para enfriasrse y poseen une medida de contraccidn o disminucidn
de volumen relativamente elevada. Estos inconvenientes pueden
esencialmente evitarse y es posible reducir notablemente el tiem
po de reposo necesario del poliestirol hinchable pre-espumado

si, de acuerdo con la invencidn, tal poliestirol hinchable y
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pre-egpumado se trata, después de tal pre-espumado, con vapor
hesta alcanzar un peso 8 granel de § a 100 kp/m3, segin tal peso
a granel, durante 3 g 50 minnxas con aire caliente a 502 C hasta
1002 ¢, después de lo cual se continde trabajando el mismo en la
forma usual.

Durante este tratamiento por aire caliente, el polies-
tirol hinchable pre-espumado pierde la perte de fermento necesa-
ria para dlcho pre-espumado pero superfiuo para continuar ia
elaboracién. Al mismo tiempo, también se acelera, con la eleva-
cion de temperatura del aire, el secado de la materia prima pre-
espumada, asl como la difusidn de aire en las distintas celulas.
Con este medida se consigue que  la materia prims pre-espumada no
necesite estar durante dias en reposo, sino que inmediatamente
después del proceso de pre-espumado pueda continuarse su trata-
nmiento en la forms ususl para obtener piezas conformadas. EL
tiempo de enfrismiento después de la conformacidén en el corres-
pondiente dispositivo se acelera gracias a estas medidas, se re-

ducs el peligro de abajamiento o aplanamiento durante la fase de

.enfrisdo y resulte més pequefia la medida de contraccidn o dismi-

nucidn de volumen. _

Pars evitar las cargas electrostdticas y con ello la
garentia de la posibilidad de goteo o escurrimiento acuoso de la
materie prims pre-espumade, el aire caliente puede humedecerse.
El tratamiento del poliestirol hinchable pre-espumado con aire
caliente seco o himedo puede tener lugar en una instalacidén-si-
lo, en recinto-tolva ¢ en un cilindro con o sin agitador mecani-
co. Para unae mejor, es decir mds regular, reparticidn del aire
caliente en la materia prima pre-espumada resulte convenlente
mantenerla en movimiento mecdnice o neumsticemente.

El procedimiento gegin la invencidn se comprende mejor
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e la vista de los dos sjemplos que siguen:

Ejemplo 1
El poliestirol hinchable se pre-espums en un disposi-

tivo de pre~espumado, que trabaja de modo continuo, hasta alcan
zar un peso a granel de 15 kp/m3. Despuds este producto interme
dio pasa sin enfriar por wne instalacién cilindrica vertical
continuamente de arriba a abajo. Al mismo tiempo, se envia a
dichs instalacidén cilindrica, a través de un fondo doble perfo-
rado hacia arriba, sire caliente himedo a fOQ C. Esta instsla-
cidn es de tales dimensiones que el producto intermedio que con
tinuemente se aplana permanece en contacto con el aire caliente
durente 25 minutos. Despuds, tal producto intermedio tratado
con aire es conducido an un s8ilo de trabajo situado sobre un
conformador de bloques, para poder continuar la elaboracidén de
la manera usual para obtener bloques de materia espumada.
Ejemplo 2

El poliestirol hinchable es pre-espumado en une instg
lacidn pre~espumadors hasta alcanzar un peso a granel de 30
xp/m> y despuds es conducido de modo continuo a trevés de un
tambor que gira sobre su propio ejg ¥y que se halla ligeramente
inclinado, dentro de cuyo tambor va dispuesto verticalmente fi-
jo un égitador mecdnico. A través de los brazos agitadores per-
forados se introduce en el tambor aire caliente a 902 C. La mag
nitud de la instalacidn, mejor dicho el paso de la carga, estd
dimensionada de tal modo que el producto intermedio se halla en
contacto con el aire caliente durante 5 minutos. Después se con
duce este producto intermedio a una instalacidn para la fabrica
cidn de piszas conformédas de embalaje y se trabaja en la forma
usual.

Serén independientes del objeto de la invencidn todos
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los detalles de orden secundario que no afecten a su esencialided.
N 0T A
REIVINDIACIONRES

Se reivindica como objeto de la presente Patente de In-
vencidn:

18 ,-Procedimiento para la fabricacién de productos de
estructura estable compuestos de particulas de poliestimeno hin-
chables, que se caracteriza por el hecho de que el poliestitol hin
chable pre-cspumado se trata, después del pre-espumado, con vapor
hasta alcenzar un paso a granel de 8 a 100 kp/m3, seghn tal peso a
granel, durante 3 a 50 minutos con aire caliente a 502 C2 hasta
1002 ¢, después de lo cual se prosizue el tratamiento del mismo
en la forma usual.

28 .-Procedimiento para la fabricacidn de productos de
estructura estsble compuestos de particulas de poliestireno hin-~
chables, segin la reivindicaecidn 1, que se caracteriza por el
hecho de que el tratamiento del poliestirol con aire caliente tig
ne lugar inmedistemente después del pre~espumado del mismo.

38.~Procedimiento para la fgbrieacién de productos de
estructura estable compuestos de perticulas de poliestireno hin-
chables, segin una de las reivindicaciones 1 § 2, que se caracﬁe;
riza por el hecho de que el aire caliente ha sido humedecido. '

48 .~Procedimiento para la fabricacidn de productos de
egtructura estaﬁle compuestos de ﬁarticulas de poliestireno hin-
chables, segin una de las reivindicaciones 1 a 3, que se caracte-
riZza por el hecho de que el tratamiento Eon aire caliente tiene
lugar en un cilindro vertical u horizontal, el cual, a los efec~
tos del movimiento del contenido, gira alrededor de su proplo eje
0 bien estéd inmovilizado y se halla dotado de un agitador, siendo

conducido el alre caliente ya sea a través de los brazos del agi-
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tador, a través de conductos transporiadores dispuestos a mon

de parrilla en el cilimiro, a través de una cémara de fondo per-
forada hacim arriba o bien a través de una pered del cilindro -
perforado hacia afriba, mejor dicho de una doble pared del mismo.

58 ,~Procedimiento pars la fabricacidén de productos de
estfuctura estable compuestos de particulas_de poliestireno hin-
chables, segin una de las reivindicaciones 1 a 4, que se caracte
rizg por el hecho de que el poliestirol hinchable pre-espumado
es conducido de modo continuo & la parte superior del cilindro y
extraido, de forma también continua, por la parte inferior del
propio cilindro.

68 ,~PROCEDIMIENTO PARA LA FABRTCACION DE PRODUCTOS DE
ESTRUCTURA ESTABLE COMPUESTOS DE PARTICUIAS DE POLIESTIROL PRE-
ESPUMADAS .

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran
con la esencialidad propia de la misma.

Consta la presente Memoria descriptiva de seis pdginas
foliadas y mecanografiadas por une sola cara.

Barcelona, 20 de Fébrero 1970
P, K.
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