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PERFECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVOS PARA 1A OBTENCION

EN FORMA CONTINUA DE CONFORMADOS DE MATERIAL EXPANDIDO
SINFIN,~
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eggé%dbzw&- BASF Aktiengesellschaft, entidad alemana, residente en
6700 Ludwlgshafen, Repliblica Federal Alemana.

La presente invencidn se reflere a un disposi-
tivo perfeccionado para le obtencidn en forma continua
de conformados de material expandido sinfin, a partim
de sustancias plédsticas preexpandidas, hinchables, de

5. particulas pequeflas, compuesto de un dispositivo para
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introducir las particulas espumadas en un canal formade de pa-
redes de limitacidn laterales,méviles y permeables para gas y
fijas, que se extiende desde el dispositivo de alimentacidén a
través de una zona de calentamiento a una zona de refrigeraciédn
componiéndose las paredes méviles, permeables para gas de ban-
das sinfin,

Sustancias plésticas hinchables, como por ejemplo
materiales espumados de pliestireno se obtienen normalmente a
partir de particulas de poliestireno preexpandidas, es decir
ya expandidas, pero conteniendo ain agente expaméifo y por lo
tanto adn hinchables, de tal forma que las partfculas se expan-
den en moldes con paredes inbteriores perforadas, introduciendo
vapor de agua durante un tiempo breve con una presién de 0,5 a
1,2 atmdésferas de sobrepresidn, es decir se expenden ulterior-
mente y se sinterizan al mismo tiempo entre si bajo la presidn
de expansidn interior. En dispositivos conocidos para el mol-
deo de cuerpos de material expandido, coherentes, a partir de
particulas de plédstico expandible se conducen particulas de ma-
terial sintédtico entre bandas de acero perforadas en una cdmars
de vapor y se calientan. El vapor pasa entre las bandas a tra-
vés de las particulas de material sintético y produce la forma-
¢idén de cuerpos expandidos cbherentes. En la zona de enfriamien
to que sigue a continuacidn y que consiste de varias cdmaras
enfrentadas por parejas, disminuye gradualmente la presidn de
expansidén mediente difusidén y enfriamiento. El aire de presidn
que se introduce en el primer par de cémaras de enfriamiento
pasa a través de los siguientes pares de cédmaras de enfriamiens
to en direccidn de produccidén. La presién de aire se adapta au-

tomdticamente a le presidén de expansidén, de menera que entre

las bandas sinfin descargadas de presidn y los elementos fijos
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de la odmara no se desarrollen, o solamente se desarrollen fuer|
zag de rozamiento minimas.

Sin embargo, las bandas de acero perforadas tiens
den, especialmente bajo esfuerzos mecdnicos y térmicos concomi-
tantes de expansién, a estirarse en forma ondulada, prineipal-
mente en las zonas marginales, Debido a esta heberogeneldad de
las bandas se presentan pérdidas de vapor en gran sscale. Por
esta razdn no sbélo se incrementan los costos de energla, sino
que lgualmente se obtienen materiamles expandidos con distinta
calldad de soldadura, especlalmente en los bordes. Otra desven-
taja consiste en la pequeila 4rea de corte transversal libre de
las bandasg de acero debldo a razZones de resistencia, lo que
trae como consecuencla propledades de flujo desfavorables durap
te la exposicidn al vapor y la reduccidn de presidén a continua-
oldén en los conformados de material expandido, asi como tiem-
pos de enfriamiento més prolongados.

Se ha encontrado, ahora un dispositivo de la
clage antes mencionada para la obtencidn en forma continua de
conformados de material expandido sinfin, que evita los incon-
venientes mencionados, caracterizado segin la invencidn porque
lag bandas se componen alternativamente Ge cintas transversa-
les permeables e impermeables para gas de igual grosor. En una
forma de ejecucidn favorable se componen las bandas de una ma-
lla metdlica dotada de listones de caucho incorporados en direg
cién transversal por vulcanizacidn,

Este medida permite reducir la zona de en-
friamiento a un par de cémaras de enfriamiento sin que se haya
de desistir del principio de la adaptacidén del aire soporte.

Las dreas de corte transversal libres de las bandas compusstas

de malla metdlica que son 10 a 20 veces mds grandes que en las
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' mejor calidad del material expandido debido a a exposieidn al

| expansién en la zona del enfriamiento disminuye en forma més

bransversal unos listones con un espesor de 5 mm de caucho o un
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bandas de acero perforadas, usuales, dan, en primer lugar una

vapor mds intensiva y mds uniforme y sumentan, en segundo lu-

gar la eficiencia de la instalacién debido & que la presidn de

rdpida. Ademds, la reduccidn de presidn pusde acelerarse ulte-
iiormente mediante enfriamtento indirecto. Es posible ademds,
guiar las bandasg mecanicamente en forme especialmente simple
ajustando listones en los lados, mientras que la marcha recta
de las bandas de acero perforadas, usuales se habria de regulax
ge manualmente o mediante mecanismos complicados, por ejemplo
mecanismos para alterar la posicidn del-eje de los rodillos de
desviacidn. Otra ventaja consiste en que las cintas transversa-
les, lmpermeables para gas que son indispensables para la adap-
tacidn de la presidn de gas a la presién de expansidn practica-
mente no estdn sujetas a desemste.

Las bandas conforme a la invencidn se componen
esencialmente de una tela metdlica de un espesor de 5 mm for-
mada por alambres con un corte transversal rectangular, princi-
palmente de las dimensiones 1,4 mm x 07 mm. Sobre esta malla

metdlica se aplica, por ejemplo por vulcanizacidn, en direccién

material parecido a caucho, en caso dado conteniendo aditivos,
de tal forma que formen una superficie plana con las bandas.le
distancia entre los listones asciende a 5 a 30 mm. Debido 2 la
forma de tejido (motivo espiﬁa de pescado) y los alambre de cox
te transversal rectangular, se forman en la superficie de las
bandas pequefias separaciones en las cuales no pueden entrar las

particulas de material expandido, pero donde pueden engranarse

en la guperflecie.
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Segln otra caracteristica de la invencidn, las
bandas acaban en dirececidén de produccidén en forma de cufia. El
tamafio del dngulo de inclinacién depende en este caso del gro-
sor de los conformados de material expandido, de la relacidn
de compresidn y de la longitud del dispositivo.

Una forma de ejecucidn ejemplar del dispositivo
conforme & la invencidn se ilustra ehr forma esquemética en el
dibujo - figuras 1 a 4 - y se describe en mds detalle a conti~
nuacidn. |

La figura 1 muestra una vista lateral del dispo-
sitivo.

La figure 2 muestra una seccidn del par de cdma-
ras en que se introduce el gas de presidn.

La figura 3 muestra una seceidn del canal de
enfriamiento ¥y

Le figura 4 un sector de la zona de enfriamiend
to.

A través de la tolve de alimentacidén 1 se in-
troducen las particulas de polimerizado preexpandidas 2 en el
espacio entre las bandas sinfin 3, En la zona 4 se calientan
lag particulas de polimerizado por el vapor introducido en las
cdmaras de vapor 5 ¥y que'ha penetrado a través de las bandas
perforadas 3 en el canal 6. Las particulas se expanden ulteriqg
mente y se sinterizen entre si, por lo que forman una barrera
para el vapor, de manera que éste no puede escapar del canal 6
en direccidn opueste a la de produceién. Asi se forme al pasar
la cdmara de vapor 5 entre las dos bandas sinfin un conformado
de material expandido coherente 7 con una presidén de expansidén

interior.

El conformado de material expandido 7 pasa, lue-
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meables para gas ll de igual grosor. lLas cintas transversales

~cdmara 8 con el fin de compensar la presién de expansidn sdlo

S8 -

go, a través del par de chmaras 8, en las que se introduce un
medio gaseoso bajo presidén, El aire fluye en direccidn de pro-
duceidén entre las bandas sinfin 3 y las placas guias fijas 9

hacia afuera. Las bandas sinfin 3 estédn compuestas alternativa

mente de cintas transversales permeables para gas 10 e imper-

impermeables para gas 1l impiden que el ajire introducido para
compensar la presidén de expansién escape incontroladaments, y
subdividen las bandas 3 en sentido longitudinal en sectores
"en forme de cdmara,

El aire que se introduce bajo presidn en la

puede salir en direccidn de produccidén entre las paredes fijas
9 ¥y las bandas sinfin 3 hacia afuera, ya que los listones de
limitacién 16 y 17 y los elementos de hermetizacién 18 forman
con las cédmaras 8 y las paredes 9 un oanal 6 cerrado hermetica
mente en los lados.

En este caso se adapta la presién de aire en
las cintas transversales "en forma de cdmara", permeables para
aire, automaticamente a la presidn de expansidén en el confor-
mado de material expandido 7. Se forme en todas las partes a lo
largo de la zona de enfriamiento 12 provista de aire de pre-
sién un equilibrio dindmico entre la presidn de aire y la pre-
sién de expansidén., En caso de disminuir, por ejemplo, la pre-
sién de expansidén, prevalece por un momento la presidn de aire
que comprime el conformado de material expandido 7 aln elésti—_
co durante un corte tiempo en forma correspondiente a la dife-
rencia de presidén. A la misma medida se agranda la separacién

13, a través de la cual sale tanto aire a la siguiente cinta

transversal "en forma de cdmara" permeable para aire, durante
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el tiempo suficiente para que la presidén de aire se adapte a
le presidén de expansién reducida. Si por el otro lado predomi-
ne la presidén de expansidén, se achica la geparacidn 13 y el
alre que entra constantemente se acumula hasta asimilarse a la
presién de expansién respectiva. Las fuerzas de rozamiento en-
tre las bandas sinfin 3 y las paredes fljas 9 son diminutas,ya
que el aire en la geparacidén 13 impide cualquier roce mecanico.

1a presién de expansién en el conformado de material
expandido alcanza su valor mdximo al pasar de la cdmera de va-
por 5 a la cdmera 8, Ya que el aire en las particulas preexpan-
didas se calienta y se expande durante la exposicidén al vapor,
y el agente expansivo restante también reacciona, asciende la
presién de expansidén méxima a aproximedamente 1,2 a 1,4 veces
la presidén de vapor. La presidén de expansidn se reduce & pre-
8idén atmosférica por la difusidn y el enfriamiento en la zona
de enfriamiento 12 que sigue a continuvacidn.

La presidn de expansidén puede reducirse mds rapi~
damente medlante un agente refrigerante, por ejemplo agua, a
5 a 2500, que se conduce en conbracorriente a través de la céd-
mara de enfriamiento 14. El calor del conformado de material
expandido 7 se transmite sobre las bandas sinfin 3 con la ayu-
da de una corriente de aire turbulenta a las paredes fijas 9 ¥y
ge conduce mediante el agente refrigerante a la cémara 14. El
enfriamiento aotia en forma indirecta, es decir el agente re-
frigerante no entra en contacto directo con el material expan-
dido 7.

La presién de aire en la cédmara 8 se ajusta a la

presidn de expansién méxima. La diferencia de presidén entre la

presidén en la cémara de vapor 5 y la presidén én la cédmara 8 ac-

tha sobre las empaquetaduras labiales 15 e impide que el aire
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de presidn salga en direccidn opuesta & la direccién de produc-
cidén a la cédmara de vapor 5. En este caBo hay que escoger una
empaquetadura lablal 15 que es mds ancha que las cintas trans-
versales permeables para alre.

7 Para asegurar una distribucidén de presién mds uni-
forme en las cédmaras B ge proveen los listones distanciadores
i6 de canales de rebose l9. Para poder fabricar con la insta-
lacién conformados de material expandido 7 de diferente espe~
sor, los listones distanciadores 16 y 17 han de ser, convenien
temente, recambiablss.

NoTa

Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, asi como la manera de realizarlo en la prdctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no al-~
teren su principio fundamental. También se hace constar que el
invento corresponde a una solicitud de Patente presentada en
Alemania con fecha y nimero siguientes: 14 de julio de 1973,
n? P 23 35 892,1; acogiéndose por lo tanto & los beneficios
que conceden los Convenios Internacionales en vigor. Siendo lo
que congtituye la esencia del referido invento y por lo que se
solicita Patente de Invencién por 20 afios en Espabia sobre: Per-
feccionamientos en dispositivos para la obtencidn en forma con-
tinua de conformados de material expandido sinfin; caracteri-
zédndose por lo siguiente: _

1.~ Perfeccionamientos en dispositivos para la
obtencién en forma continua de conformados de material expan-
dido sinfin, a partir de sustancias plédsticas preexpandiddas,

afin hinchables, de particulas pequefias, compuesto de un disposil

tivo para introducir las particulas de material expandido en un
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canal formado de paredes de limitacidén laterales, méviles, per-
meables para gas y fijas, que se extlende desde el dispositivo
de alimentacidn a través de una zona de calentamlento a una zo-
na de enfriamiento, componiéndose las paredes mdéviles, permeai
blesg para gas de bandas sinfin,.caracterizados porque las ban-
das sinfin se componen alternativamente de cintas transversa-
les permeables para gas e impermeables para gas de igual espe-
sor.

2.Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, caracterizé
dos porque las bandas se constituyen por una malle metédlicae do-
tada de listones de caucho, incorporados en direccidn transver-
sal por vulcanizacidn.

3.« Porfeccionamientos segin las reivindicaciones 1l y 2,
carecterizados porque las bandas acaban en direceidn de produc-
clén en forma de cufia,

4.- Perfecclionamientos en dispositivos para la obtencién
en forma continua de conformados de material expandido sinfin;
tal y como queda descrito sustancialmente en la presente Memo-
ria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a mdquina por
una sola cara,

Madrid,
BASF Aktiengesellschaft

13 JUl. 1974
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