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El presente invento se refiere a un dispbsitivo
para la fabricacidn continua de esponja de resina fend-
lica en bandas continuas por mezcla de resinas fendli-
cas liquidas espumables con un agente pardgeno y un en-
durecedor Acido, eventualmente con adicidn de sustancias
de carga y por trabajc de la mezcla en una prensa acondi-
cionada de doble banda,

Se sabe inyectar a presidén desde una boguilla mez-
clas espumables para la fabricacién continua de placas
de material sintético esponjado. La boquilla es movida
entonces en vaivén transversalmente a la direccidn de avan-
ce de la banda, por encima de é&sta, con una gran velocidad,
por ejemplo, de 200 m/min y m&s. Para conseguir una dis-
tribucién uniforme, se sabe también depositar la mezcla
espumable, por medio de un dispositivo de vaivén, que se
mueve lentamente transversalmente a la direccidn de avan-
ce, realizando de este modo una distribucién preliminar,
Yy a continuacidén, hacerla pasar a travs de la separacidn
de ancho ajustable formada entre un rodillo y la base, dis-
tribuyéndola asi por toda la anchura de la banda, de un
modo preciso, para obtener el grueso uniforme de capa de-
seado. Al continuar el movimiento de la prensa de doble
banda, tiene lugar la espumacidn y el endurecimiento de
la mezcla de reaccidn.

Es misidén del presente invento mejorar los conoci-
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dos procedimientos para la fabricacidén de bandas de es—
ponja de material pléstico para obtener esponjas de re-
sina fenblica de modo que resulte posible un proceso
continuo desde la mezcla de los distintos materiales para
obtener la mezcla de reaccién espumable hasta que se ter—
mine de hacer la banda de esponja, en un tiempo econdmico
¥y con aparatos poco costosos.

De acuerdo con el procedimiento del invento, se pro-
cede de modo que la resina fendlica espumable se enfria
& una temperatura de trabajo de, con preferencia, 8-159;
a continuacibén, el agente pordgeno que se encuentra bajo
una alta presidn, es afiadido, eventualmente con enfria-
mientorenovado, y a continuacién es depositada en vaivén
esta mezcla preliminar recibe la adicidn de sustancias
de carga y endurecedor y es depositada en vaivén de modo
continuo sobre una capa de cubierta inferior que entra
en la prensa de doble banda y es distribuida de modo uni-
forme y provista de una capa de cubierta adicional supe-
rior, después de lo cual, bajo el calor de la prensa de
doble banda calentada, la mezcla es espumada continuamen-
te en direccidn vertical hasta el grueso de banda desea-
do y endurecida de modo .suficiente a una presidn de es=
pumacidén ajustable de, con preferencia, 0,1 a 0,3 atm. man,
hasta que sale de la prensa de doble banda, siendo alimenta-

da después la banda esponjada de resina fendlica & etapas
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de trabajb ulteriores, como confeccidén de placas, etc.,

Con el procedimiento de acuerdo con el invento,
en el cual se concede un valor especial al mantenimien-
to de temperaturas de trabajo determinadas en las ope-—
raciones de mezcla, distribucién y espumacidn de los ma-
teriales, se logra fabricar en un proceso continuo ban-
das de esponja continuas hechas de resinas fenblicas.

Por acondicionamiento y gobierno de la presidén en la
prensa de doble banda el tiempo de espumacibén y endure-
cimiento se mantiene dentro de limites tales que resultan
posibles longitudes constructivas econdmica aceptables

de la prensa de doble banda y, al mismo tiempo, se obtie-
ne un material esponjado de resina fenbdlica de estructu~
ra uniforme y de poros finos,

El dispositivo para la ejecucidén del procedimiento
de acuerdo con el invento parte de depdsitos para los
diversos materiales y trabaja con dispositivos mezclado-
res eventualmente acondicionables y una prensa de doble
banda acondicionable con dispositivo distribuidor para
la mezela reactiva espumable. Se caracteriza porgue tie-
ne una instalacidén refrigerante regulable para la resina
fenblica a la que, ventajosamente, estdn pospuestas dos
cémaras de pre-mezclado montadas una tras otra para la
resina fenblica y el agente parbgeno, teniendo la primera

cémara de pre-mezclado aberturas de entrada para la re-



10

15

20

25

20.9.74

sina fendlica y el agente pardgeno y teniendo la segunda
chmara de pre-mezclado s6lo una abertura de entrada para
la mezcla procedente de la primera cémara y una instala-
cién de refrigeracidn, esbtando montada detrds de las cé-~
maras de pre-mezclado la chmara de mezclado para la mezcla
preliminar de resina fenblica y agente porégeno con sus-
tancias de adicidén y endurecedores, y a la cual esté
pospuesto el dispositivo de disbribucidn, consistente de
preferencia en una manguera flexiblé que se puede mover
autométicamente para el depdsito en vaivén de la mezcla
de reaccidn sobre la bomba inferior, provista de una capa
de cubierta, de la prensa de doble banda, y un cilindro
distribuidor para la mezcla, que sirve al mismo tiempo
como cilindro de desviacién para la capa de cubierta su-
perior, y est& caracterizado ademés porque la banda su-
perior de la prensa de doble banda est4 hecha con posi-
bilidad de ajuste en altura en funcidén de la presidn de
espumacidén de la mezcla entre las bandas, medida con una
disposicibén de medicién.

Se dirige una atencibn especial a la realizacidn del
dispositivo mezclador para agregar el endurecedor. Se
parte entonces de un recipiente mezclador con un arbol
mezclador y con canales.de entrada y de salida para los
componentes de la mezcla,

En el caso de los mezcladores conocidos, se producen
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continuamente dificultades al tratar mezclas endureci-
bles, produciéndose estas dificultades en la hermetiza-
cidén del paso y apoyo del Arbol mezclador en relacidn
con la mezcla entrante que sale del recipiente mezcla-
dor, que penetra en esta zona, se endurece y bloquea el
dispositivo mezclador,

El problema del invento es evitar los inconvenien-
tes ex-istentes en los dispositivos mezcladores para 1i-
quidos endurecibles, evitando un contacto del elemento
hermetizador, es decir, el paso del Arbol mezclador, con

liquido endurecible.

El invento propone ademés un dispositivo mezclador
en el cual el recipiente mezclador estid subidividido en
dos cémaras mezcladoras que estén comunicadas a través
de una hendidura. De este modo, segln otras caracteristi-
ca del invento, se crea la posibilidad de que la cémara
de mezcla contigua al apoyo del Arbol mezclador en el
recipiente de mezcla, del canal de entrada, puede asociar-
se para el componente de la mezcla no endurecible sin
adiciones. Esto quiere decir que en el espacio contiguo
al paso del &rbol, no existe ya susbancia endurecible,
evitdndose, por tanto, el bloqueo del Arbol mezclador.

Segln el invento se prevé también que la seccidn
transversal de la hendidura, en la transicidn de la pri-

mera a la segunda cémara de mezcla, esté disminuida en
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relacidn con la seccidn transversal del canal de entra-
da para el componente no endurecible sin adiciones, de
modo que, en la hendidura, se consiga una presibén mayor
que en la segunda cémara de mezcla, siguiente. De este
modo se asegura que el componente no endurecible por si
solo pueda fluir desde la primera a la segunda cémara

de mezcla, sin que sea posible una circulacién en sen-
tido inverso. Resulta una diferencia de presidén plena-
mente eficaz con una disminucién de la seccidn transver-
sal de la hendidura hasba aproximadamente 0,7 a 0,9 veces
la seccidn transversal del canal de entrada para el com-
ponente no endurecible sin adiclones.

La alimentacién del agente endurecedor y demés com-
ponentes de la mezcla, por ejemplo, el agente pordgeno,
se realiza en la zona de la segunda cémara de mezcla
en la cual, por consiguiente, se lleva a cabo entonces el
proceso de mezclado. Las condiciones de la presidén han
de calcularse de modo que la presidn en la hendidura es-
té en cualquier caso por encima de la que reina en la
segunda cémara de mezcla,

La subdivisién del recipiente mezclador en dos cé-
maras puede realizarse de diversos modos, Una proposi-
cibén consiste en realizar el 4rbol mezclador con un dis-
co mientras que, segln otra, el recipiente mezclador es-

t& provisto en la cara interior con una nervadura anular,



20.9.74

10

15

20

25

En ambos casos subsiste entonces entre el disco y la
pared del recipiente, o entre la nervadura y el Arbol mez-
clador, una heﬁdidura que comunica ambas cdmaras de mez-
cla. Sin embargo, también es posible prever resaltos
tanto en el &rbol como en el recipiente mezclador, pu-
diendo entonces producirse una hendidura, por ejemplo, a
modo de laberinto. Sin embargo, no quedan excluidas tam-
bién otras maneras de subdividir el recipiente mezclador
haciendo uso de la idea del invento.

Otras caracteristicas y ventajas del procedimiento
segin el invento y del correspondiente dispositivo para
la fabricacidén continua de bandas de esponja de resina
fenbdlica se explicardn con mis detalles haciendo referen-
cia al ejemplo de realizacidn mostrado en el dibujo, en
el cual muestran:

La fig. 1, un diagrama de paso para la fabricacidn
continua de bandas de esponja de resina fendlica, y

la fig. 2, un dispositivo con prensa de doble ban-
da, ¥

la fig. 3, la ejecu cidén de la disposicidn de caldeo
de la prensa de doble banda;

las figs. 4 y-4a, un dispositivo mezclador en seccidn
longitudinal y transversal; y
las figs. 5 y 6, variantes del dispositivo mezclador

segln la fig. 4.
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¥n los depdsitos de reserva estén almacenados
la resina fenbélica 1, por ejemplo, la resina espuma=-
ble fenblica fabricada por la DN 4G con la denomina-
cién T 612 8, el agente pordgeno 2, por ejemplo, pentano
normal, el endurecedor &cido 3, por ejemplo, una mezcla
de 40% en peso de &cido p-tolueno-sulfdnico, 20% en pe-
so de &cido sulfirico concentrado y 40% en peso de agua,
el agente modificador 4, de liquido a pastoso, por ejem—
ple, fosfato de tricloroetilo o aceites minerales o
mezc las de &cido bérico con esas sustancias, y las ma—
terias de adiecidén pulverulentas 5, yeso por ejeﬁplo.
Estos componentes son alimentados a las cémaras mezcla-
doras 12 o 13 a través dé dispositivos dosificadores 6,
7, 8, 9, 10, como, por ejemplo, bombas dosificadoras,
asociados a los diversos depdsitos. El componente funda-
mental, la resina fendlica 1, experimenta durante el
proceso de dosificacidn, es decir, al ir desde el depb-
sito 1 a través de la bomba dosificadora 6 a la cémara
de premezclado 12, un enfriamiento intenso en el enfria=-
dor helicoidal 11, El agente frigorifico empleado tiene
una btemperatura de enfriamiento de 442 a -42, con lo
que se consigue la temperatura de trabajo de la resina .
fenblica, que se mueve entre 8 y 15e, ﬁartiendo de una
temperaturarde entrada desde el depbsito de reserva de

Y g 252, Para poder lograr un enfriamiento éptimo de la
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resina fenélica 1, el nfmero de revoluciones de la hé-
lice dispuesta en el enfriador helicoidal 11, puede re-
gularse sin escalones por medio de un mecanismo de re-
gulacidén. Adicionalmente, se logra mediante esta posibi-~
lidad de variar el nﬁﬁero de revoluciones una compensa-—
cibén de la presidn en el enfriador de hélice entre la en-
trada y la salida. Se enfrian la hélice y el cilindro.

La resina fendlica enfriada 1 entra entonces en la denoni-
nada cémara 12 de mezcla preliminar, donde, con adicidn
de agente pordgeno 2, por ejemplo pentano normal, tiene
lugar una intensa distribucidén finisima del agente pord-
geno sobre la chimara de premezclado 12 primera, equipa-—
da con una doble hélice. El agente pordgeno 2 es entrega-
do a través de la bomba dosificadorsa 7 y de una véilvula
cargada por muelle dispuesta en la cémara de premezcla,
formando una presidén de unas 50 gtm. man. Gracias a esta
elevada presidén se provoca una inyeccidn del agente prd-
geno y se evita al mismo tiempo que la resina fendlica 1
pueda entrar en el conducto del agente porégeno.

Para mezclar la resina fendélica 1 con el agente pord-
geno 2, la cédmara de pre-mezclado 12 estd realizada con
preferencia en forma de dos clmaras de mezcla previa aco-
pladas una tras otra. Las dos cimaras de mezcla preliminar
empleadas pueden enfriarse con un agente frigorifico, pre-

ferentemente con una temperatura de + 42 g -42. Sin embar—

- 10 =
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go, se tiene la posibilidad de enfriar individualmente
ambas cémaras 12 de premezclado, de modo que, con un en-
friamiento ya suficiente de la resina fendlica 1 entran-
te, puede omitirse el enfriamiento de la primera cémara

5 12 de premezclado. Asi se evita un eventual aumento de la
viscosidad, causado por un enfriamiento demasiado intenso,
y se logra un 6ptimo resultado de la mezcla. La segunda
camara 12 de premezclado es enfriada en cualgquier caso,
para evitar un aumento de la temperatura de la mezcla,

10 causado por el calor de friccibén, més alll del valor de
temperatura admisible para el trabajo.

La accidn de mezclar todos los componentes para ob-
tener una masa endurecible y espumable se lleva a cabo &
continuacién en la cémara de mezcla propiamente dicha 13.

15 A1 poner en funcionamiento la instalacién, los componen-—
tes han de alimentarse en el orden siguiente a la cémara
de mezcla 13:
1. Dosificacidén de las mabterias de adicidn, 4,5
2. Dosificacidén de la mezcla de resina fendlica=agente
20 pordgeno, 1,2
3, Dosificacidn del endurecedor 4,
Al cargar la cémara de mezcla 13 propiamente di-
cha con los componentes necesarios, debe partirse del
criterio de que el proceso de mezcla ha de poder reali-

25 zarse sin perturbaciones durante un periodo prolongado

20.9.74 - 11 -
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de produccién de, por ejemplo, 120 horas, para la fa~
bricacién continua de bandas sin fin. Para este objeto
se emplea un dispositivomezclador especialmente disefado
que hace posible una aceidén de mezcla continua sin que
por un endurecimiento prematuro de la mezcla, se produz-
ca un menoscabo del proceso de mezcla. En el dispositivo
mezclador 1% se ha llevado a cabo una subdivisidén del es-
pacio de mezcla en uno para la dosificacidén de la mezcla
resina fendlica-agente porbgeno y un espacio de mezcla
para la dosificacién del endurecedor y de las materias
de adicién. Un solo &rbol mezclador pasante cuida de la
accidén de mezclado a fondo., Produciendo una calda de pre-—
aidn en la hendidura de comunicacidén entre los dos espa-
cios se impide el retroceso de la mezcla endurecible a
la clmara gue conbiene los apoyos para el 4rbol mezcla-
dor, de modo que se impide el agarrotamiento del &rbol
megclador. Este dispositivo de mezcla se explicaré con
mas detalle todavia con relacidn a las figs. 4, 5 y.6.
Tia extraccidén de la mezcla de reaccidén desde la
chmara de mezcla 13 se hace a través de la manguera 235
para la espuma, cuya abertura es movida alternativamente
mediante un dispositivo de carrera, por ejemplo, un me-
canismo de vaivén, depositéndola sobre la capa de cu~
bierta 42 inferior que entra de modo continuo. Se consi-

gue asi una distribucidén preliminar de la mezcla. La dis-

-12 -
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tribucidn definitiva de la mezcla se hace por medio del
rodillo distribuidor 22 que hace posible distribuir exac-
tamente la mezcla sobre la capa de cubierta 42, y al mis-
mo tiempo, funciona como rodillo desviador para la capa
de cubierta superior 4% que entra de modo continuo.

Una vez que la mezcla ha sido cogida, en forma no
espumada o previamente espumada, entre las capas de cu-
bierta 42, 43 y ha entrado en la forma de banda consti-
tufda por la banda superior 26 y la inferior 27 de la pren-
sa de doble banda, comienza el proceso de espumacidn ¥y
endurecimiento propiamente dicho. El proceso de espumacidn
¥y endurecimiento es iniciado por el calor de la reaccidn
exotérmica y por el calor de la prensa de bandas caldea~
da. La mezcla nspuma con formacidén de un &ngulo de espu-
macibén ascendente mis o menos plano, Hay que ajustar la ve-
locidad de las bandas de modo que quede garantizada una
espumacidén continua y vertical de la mezcla. ILa espumacidn
se lleva a cabo hasta el grueso ajustado por la distancia
entre las bandas y, luego, comienza a endurecer la mezcla
sin realizar m%s movimientos de espumacidn, con formacién
de una presién de espumacién. La presidén de espumacidn
es medida y ajustada de manera que no rebase 0,% atm. man,,
fluctuando de preferencia en la zona de 0,1 a 0,3 atm. man.
El proceso de endurecimiento dura de 6 a 9 minutos, de

acuerdo con la composicidén de la mezcla.

- 13 -
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La calidad de la banda de esponja producida puede
modificarse durante este proceso de endurecimiento ac- -
tuando sobre la temperatura de la banda, la reactividad
de la resina fendlica o su calor de reaccidn exotérmica
en la reaccidn de espumacidn y endurecimiento, la pro-
porcién de agente pordgeno y la de endurecedor y la de
las materias de adicidén o de carga. La banda de esponja
51 de resina fenllica, sin fin, suficientemente endured-
da, después de abandonar la prensa de bandas, estéd pro-
vista de las capas de cubierta 42, 43, Estas capas de cu~
bierta pueden hacerse como capas de cubierta adherentes
0 no, de modo que pueden desprenderse eventualmente.

Para la produccidn de articulos de banda sin capas de
cubierta se utilizard un papel separador no adherente lo
mismo gue una capa de cubierta adherente normal y, des-
pués de salir las bandas de esponja de la prensa de ban-
das, se retiraré de modo continuo con el dispositivo 29,
3V, Las bandas de esponja de resina fendlica terminadas
desprovistas de capas adherentes, en contraste con las
placas cortadas de un bloque esponjado, se caracterizan
por una superficie especialmente lisa, libre de polvo
Y que, por tanto, no perjudica la accibén de un adhesivo.

Las bandas fabricadas con arreglo al invento, con o
sin capas de cublerta adherentes presentan un gradiente

de densidad que mejora su comportamiento al pisarlas, La

- 14 -
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densidad de la esponja de resina fenblica aumenta desde
el centro de la banda a las zonas exbteriores en aproxima-
damente 20%.

Inmediatamente detrds de la prensa de doble banda,
se halla el dispositivo de confecciones 33, 34 y de ra-
nuras 32, 36, 37. Se ha visto que es conveniente, para
evitar fenémenos de deformacidn, en especial cuando las
placas de esponja de resina fenblica se utilizan en la
construccidén, proveer las placas de esponja de resina fe-
nélica de ranuras longitudinales y transversales. Estas
ranuras quedan preferiblemente dispuestas paralelas y des-
plazadas entre si por ambas caras. La profundidad de ra-
nura se ajusta de acuerdo con el espesor de la placa, y
el fondo de la ranura tiene, con preferencia, forma se-
micircular . El ranurado transversalmente a la direccidn
de fabricacién se realiza en un dispositivo de ranurado
transversal 37 dispuesto por separado del dispositivo
aserrador 34 y provisto de una instalacién de transporte
36, como puede verse en especial en la fig. 2.

También puede verse mejor en la fig. 2 la estructura
de la prensa‘de doble banda. La instalacibn de bandas
consiste en la banda inferior 27 y la banda superior 26
ajustable en altura. Las bandas 26, 27 estén compuestas
de placas individuales y corren sobre cadenas de rodillos,

Lateralmente, la forma de banda constituida por la banda

- 15 -



superior y la inferior queda cerrada por gomas limita-
doras 25 que corren con la banda inferior 27. Para poder
garantizar la 6bturaci6n lateral incluso cuando existe
presidn-de espumacidn en la banda formada, la goma de
5 limitacidn marginal 25 es conducida por medio de barras
dispuestas sobre las placas de banda superiores e infe-
riores. El ajuste de la banda superior 26 a la altura
de forma de banda deseada se hace, por ejemplo, por medio
de cilindros hidréulicos 28 y la fijacidén de la banda su-~
10 perior 26 se lleva a cabo por distanciadores correspon-
dientes.
La goma de ajuste de espesores de la instalacidn
Tl de bandas estd entre 20 y 100 mm. Para los gruesos de
/ banda diferentes a fabricar se necesitan, en cada caso,
15 un par correspondiente de gomas de limitacién marginal
25. La altura de la forma de banda correspondiente al
espesor de la banda de esponja, de la banda superior 26,
es constante hasta una presidn de espumacidn mixima ad-
o misible. Si se rebasa esta presidén de espumacidn maxima
:' , 20 admisible, que se mide, el levantamiento automitico de
e la banda superior 26 produce un espesor correspondientement
te mayor de la banda de esponja, que corresponde a la
presién de espumacidn méxima admisible.
El calor necesario para el proceso de gspumacién Yy

25 endurecimiento se logra, entre otros, por un acondiciona-

2009-74 . - 16 b
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miento intenso y lo mis uniforme posible de la instala-
¢ién de bandas. Las temperaturas de las bandas asclenden
a 50 -802, de acuerdo con la calidad de la espuma de re-
sina fendlica a hacer, dependiendo de la formulacidén de
la mezcla empleada. El calentamiento de la instalacidn
de bandas se hace, por ejemplo, con aire caliente. ILa
conduccién del aire caliente puede verse en la fig. 3,
insuflando el ventilador 39 de aire caliente al aire

a través del registro de caldeo 40 y siendo luego condu-
cido el aire caliente en torno a las bandas 26, 27-. Den~-
tro de la prensa de bandas estd dispuesta todavia la
instalacibén de calefaccidén 41 adicional.,

Tas capas de cublerta 42, 43 se disponen en rollos
en los dispositivos desenrolladores 14, 17 y son intro-
ducidos en la prensa de bandas por medio de los cilindros
de desviacidén. Para garantizar una introduccidn exacta
de las capas de cubierta 42, 4% en la prensa de bandas,
se ha previsto un mando de bordes 15, 18, accionado por
via neumdtico-hidriulica, para las dos capas de cubierta.

Para evitar el ensuciamiento con mezcla de reaccidnm,
los bordes de la capa de cubierta inferior 42 son dobla-
dos hacia arriba en 90% por medio del dispositivo 20.

La altura de canto ha de elegirse de modo que se consiga
un solape del grueso de la banda de espuma de unos 10 mm,

BEn esta capa de cublerta 42 realizada a modo de caja se

-17 -
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dispone la mezcla de reaccidn. La capa de cubierta su-
perior 43 hécha entrar por medio del cilihdro distribui-
dor 22, constituye la cubierta de la forma de caja abier-
ta por arriba., Los cantos erectos de 1a capa de cubierta
inferior éon doblados hacia dentro después por medio del
otro dispositivo, 24, y envuelven los bordes de la capa
de cubierta superior. La mezcla gue espuma en la prensa
de bandas empuja a la capa de cubierta superior 43 a con-
tinuacidn, hasta el limite superior de los cantos de la
capa de cubierta inferior. Gracias a la presidn de espu-
macidén que se desarrolla, la capa de cubierta superilor

es oprimida contra las tiras dobladas de la capa de cu-
bierta inferior. La obturacién contra la salida de la mez-
cla queda garantizada de este modo,

Para mejorar la accién de adherencia o de separacidn
de las capas de cubierta 42, 4% sobre la esponja de resina
fenblica, se han previsto dispositivos 16, 19 para re-
cubrir o impregnar las capas de cubierta con determinados
materiales inmediatamente antes del punbto de depdsito
de la mezcla de reaccibn,

El dispositivo mezclador 13 segln la fig. 4 consiste
en el recipiente mezclador cilindrico 132 en el cual esté
introducido por un ladeo el &rbol mezclador 131 a través
del paso o del cojinete 133. Este paso 133 debe quedar

obturado contra la penetracidn de materiales endurecibles
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procedentes de la cémara de mezcla. Para ello, el Arbol
mezclador 131 esté provisto cerca del paso 133 del disco
127 que se extiende radialmente, subsistiendo entre el re—
cipiente mezclador y el disco 137, la hendidura 138. |
E1l disco 137 subdivide al espacio interior del recipien-
te mezclador en las dos cémaras de mezcla I y II. Ia ch-
mara de mezcla I , contigua al paso 133, tiene el canal

de entrada 134 para el componente no endurecible sin adi-
ciones, por ejemplo, la resima fenbélica. Estableciendo

una presién, lo que se logra por la disminucién de la
seccldn transversal de la hendidura, 138a, en relacidn
con la seccidn transversal 134a del canal de entrada

134 en la cémara de mezcla I, este componente, por ejemplo,
la resina fendélica, circula por la hendidura 138 a la
cémara de mezcla II , en la cual tiene lugar el proceso

de mezclado. A través de los fanales de entrada 135, 136,
se alimentan de acuerdo con las necesidades los demés
componentes de la mezcla, en especial los agentes endure-
cedores, a la cémara de mezcla Il . A través de la salida
139, la mezcla endurecible abandona el recipiente de mez-
cla 132. Al ajustar las relaciones de presién eptl re-
cipiente de mezcla debe tenerse también en cuenta que la
presidén en la cémara de mezcla II no debe quedar por en-
cima de la que hay en la hendidura 138. Entonces, con el

mezc lador realizado de acuerdo con el invento se tiene
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la seguridad de que no llegaré mecla endurecible al-
paso 133 del &rbol mezclador 131.

En la fig. 5 se ha representado un dispositivo mez-
clador en el cual la subdivisién del espacio interior del
recipiente de mezcla 132 se realiza por medio de la ner-—
vadura anular 1310 desde las paredes laterales del reci-
piente, La clmara de mezcla I a formar puede ser relativa-
mente pequefia en relacibén con la céimara de mezcla II, en
la que tiene lugar el proceso de mezcla. En la fig. 6,
la subdivisidn del recipiente mezclador en dos cémaras de
mezclaly II se lleva a cabo tanto por el disco 137 del
&rbol mezclador 131 como también por la nervadura 1310
en la pared interior del recipiente mezclador 132, pro-
duciéndose una hendidura 1311 a modo de laberinto. Pero
también son posibles otras realizaciones de la subdivisién
del espacio interior del recipiente mezclador para desam
rrollar la idea del invento,

Esta solicitud que corresponde a laspresentadss en
la Repliblica Federal Alemana el 2 de Marzo de 1971, ba-
Jo el Nim. P 21 09 848.6 y el 2 de Diciembre de 1971,
bajo el Nam., P 21 59 726.2, se acoge a los beneficios

del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In-

dustrial,
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—~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidén propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten—
te de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones sigulentes:

12,~ Un dispositivo para la fabricacibén de esponja
de resina fenblica en bandas sin fin por mezcla de resina
fendélica liquida espumable con un agente pordgeno y un
endurecedor que contiene &cido eventualmente con adicibdn
de materias de carga, con depdsitos para las distintas
sustancias, con dispositivos de mezcla eventualmente acon-
dicionables y con una prensa de doble banda acondiciong-
ble con dispositivo de distribucidn para la mezcla de
reaccién espumable, caracterizado porque tiene una insta—
lacibén de enfriamiento regulable para la resina fendlica
a la que, con preferencia, estén pospuestas dos chmaras
de mezcla previa dispuestas en serie para la resina fe-
nélica y el agente pordgeno, teniendo la primeré cémara
de mezcla previa tanto aberturas de entrada para la resi-
na fenbélica como para el agente pordgeno, teniendo la se-
gunda cimara de mezcla brevia s6lo una abertura de entrada
para la mezcla procedente de la primera cémara de mezcla
previa y una instalacidn de enfriamiento, estando montada
detrds de las chmaras de mezcla previa la cémara de mezcla

para la mezcla previa de resina fendlica y agente poré—
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geno con materias de carga y endurecedor, esbtando mon-
tada a continuacidén la instalacidén distribuidora consis-
tente de preferencia en una manguera flexible mévil
autométicamente para depositar en vaivén la mezcla. de
reaccién sobre la banda inferior, provista de una capa
de cubierta, de la prensa de doble banda, y un cilindro
distribuldor para la mezcla, que sirve al mismo tiempo
como rodillo desviador para la capa de cubierta superior,
Yy caracterizado ademés porque la banda superior de la
prensa de doble banda est& hecha ajustable en altura en
funcién de la presidén de espumacidn de la mezcla entre
las bandas, medida por un dispositivo de medicién.

22.- Un dispositivo segln la reivindicacidén 12, ca-
racterizado porque estin dispuestos sendés dispositivos
separadores para las capas de cubierta superior e infe-
rior en el lado de salida de la prensa de doble banda.

52.- Un dispositivo segln la reivindicacién 12, ca-
racterizado porque el espacio intermedio de forma esti
limitado lateralmente por gomas de limitacidén que corren
independientemente con la banda inferior ¥ que son con-
ducidas por medio de barras dispuestas sobre la banda
superior y la banda inferior.

42 .~ Un dispositivo segln la reivindicacién 32, ca-
racterizado porque las gomas de limitacién tienen, en el

lado vuelto hacia la banda inferior, una ranura de guia
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para la barra dispuesta en la banda inferior.

>2.~ Un dispositivo segfin una de las reivindica-
ciones 12 a 43, caracterizado porque el cilindro dis-—
tribuidor dispuesto entre la instalacidn de aplicacidn
¥y la banda superior se utiliza como rodillo desviador pa-
ra la introduccién de la capa de cubiersa superior.

62.- Un dispositivo segln una de las reivindicacio-
nes 1lé g 52, caractérizado porque para doblar hacia arri-
ba los bordes laterales de la capa de cubierta inferior
en 902, delante de la instalacidn de aplicacién estd dis-
puesto un dispositivo para doblar hacia arriba, y para
doblar hacia dentro los extremos de los bordes erectos
de la capa de cubierta inferior esti dispuesto un dispo-
sitivo doblador entre el cilindro distribuidor y la banda
superior,

72.- Un dispositivo segfin una de las reivindicacio-
nes 12 g 52, caracterizado porque los espacios interio-
res de las bandas superior e inferior estin unidos para
formar un espacio caldeado mediante aire caliente y regu-
lable respecto a la temperatura,

82.- Un dispositivo segln una de las reivindicaciones
12 a 78, caracterizado porque sendas instalaciones de
aplicacién para un agenfe separador o un agente adheren-
te esthn asociadas a las capas de cubierta superior e

inferior delante de la entrada de las mismas en la pren-
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sa de doble banda,

92.- Un dispositivo segln la reivindicacidn 1a,
caracterizado porque el recipiente de mezclado para la
mezcla endurecible est4d equipado con canales de entrada
Yy canales de salida para los componentes de la mezcla y
estd subdividido en dos cédmaras de mezclado que estén
conunicadas entre si a través de una hendidura.

102.~ Un dispositivo segin la reivindicagidn 9a,
caracterizado porque la cémara de mezels adyacente al
cojinete del Arbol mezclador en el recipiente de meg~
clado estd subordinada al canal de entrada para el com~
ponente no-endurecible sin adiciones.

112.- Un dispositivo segfin la reivindicacidn 102,
caracterizado porque la seccidén transversal de la hen-
didura en la transicién de la primera a la segunda cé-
mara de mezcla estd disminuida en relacidn con la sec-
cién transversal del canal de entrada para el componen—
te no endurecible sin adiciones, de modo que en la hen—
didura se consiga yna presidén mayor que en la segunda
cémara de mezcla siguiente.

122.- Un dispositivo segln la reivindicaeidn lla,
caracterizado porque la disminucién de la seccidn trang-
versal de la hendidura asciende a 0,7-0,9 veces aproxima-

damente la seccidén transversal de entrada,

132.- Un dispositivo segln las reivindicaciones %2
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a 128, caracterizado porque los canales de entrada
para los agenfes endurecedores y otros componentes

de la mezcla estén dispuestos en la zona de la segun-
da cémara de mezcla.

142,~ Un dispositivo segln las reivindicaciones
92 a 132, caracterizado porque para la subdivisidn
del recipiente mezclador estd previsto un disco en el
&rbol mezclador,

152,~ Un dispositivo segln las reivindicaciones
92 a 132, caracterizado porque para la subdivisién del
recipiente mezclador estd prevista una nervadurs anu—
lar en la cara interior del recipiente mezclador.

162,~ Un dispositivo para la fabricacién de es-
ponja de resina fenbdlica en bandas sin fin.

Tal y como se ha descrito en la Memorig que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompaian y
para los fines que se han espécificado.

Esta Memoria consta de veinticinco hojas escritas

a méquina por una sola cara.
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