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so continuo, _ o

-zalién en miltiples empleos. Para aprovechar estas Ventajaa‘ea condicibn

- ¢a en wn molde ajustado v hermético al gas. Bl calentamiento hasta por

miento hasta por debajo del punto de solidificacién se efectua bajo alta|

| alta calidad, pero que, ein embargo, en sus dimensiones estéd limitado por

oxtrusionadora, una banda sin-fin de polietileno que contiene agente de

longitud de onda apropiada se reticula parcialmente a una témperatura

la invencibn se refiere a un procedimiento y a un dis-

positivo para la fabricacién continua de bandas‘sinrfin de material ésr

pumado mediante reticulacidn y expansidn de bandas de poliolefina ex-

truidas, conteniendo perbdxido yagante de propulsién, en un horno de pa-

Los materiales espumados de poliolefinas reticuladas,
especialmente de polietileno de alta presién, gue tienen un reducido

peso especifico, tienen una serie de propiedades duq permiten su ﬁtili-

previa su fabricacién en forma econbmica.
Ya se¢ conocen varios procedimientos pars la obtencibn

de estas bandas de material espumado.

En un procedimiento discontinuo se homogeniza por ejem
i

plo una mezcla de un polietileno de alta preszbn con un agente de propul‘
sién y un agente de reticulac1on en un rodillo mezclador.

La piel 1am1nada,s1n reticular y ein expander se colo-
encima de la tampgratuza de disocimcién del agente propulsor y el -enfria
presidu. La expansién propiamente dicﬁo:se.efectua entonces en un armarig
calentador a temperaturas de 85 = 1;o°c.

Este procedimiento suministra.un material espupado de.
el tamafic de la prensa a disposicidén y que, dedido al gasto industrial,
resulta muy costosa.

“Bn un procedimiento continuo se preparq,empleando una

propulsidn que, mediante radiadores de calor de intensidad adecuada_y

poco por encima dei’puntp de fusibn del eristalito. La banda aei tratada
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preiiamgnte se expande 2 una temperatura por encima de la temperatura

de descomposicibn del agente de propulsibn,_bien por un lado al pasar

por encima de cilindros caleﬁtados; o por ambos lados al mover simulta=

neamente hacia abajo y ceduccién lateral por bandas de traceidn por -, . ;
i

succién en marcha, con ayuda de irradiadores de calor, a una banda de

material espumedo.

i

Ademls de altos gastos de inversién resulta desventai# ‘

| @0 el reducido eapesor de 5'— 6 mm que se logra en las bgndﬁs de natew-

rial espumado., Ademle, con una gufa forzada lateral no ziempre se puede
evitar una formacién de pliegues en las bandas de meaterial espumado.

En otro procedimiento continuo se agrega adicionalmene
te al agente de propulai&n‘un agente de reticulacibn, for ejemplo, parde
xido, al polietilono y esta mezcla se extruye asimismo sin reaccibn de
los aditivos & wna banda s;n-fin que, entonces, en un horno de peso conti~
nup, sobre una banda dg transporte de tejido de alambrg ae'calionta pre=- .
viamente, se réticﬁla y se eipande.a un material espumado desde ambos
lados por ﬁnu corriente de-aire caliente que sumenta en tres etapas d;
calentamiento, |

El propedimiento exige un horno largo j ancho, ya que
los procesos son consecutivos y la banda de transﬁorta ha de eatar dise
flada en toda su longitud pafa el ancho méximo, e;to es, el ancho de la
banda de material espumado terminada, Una adheaiéﬁ inintencionada de 1a
banda sobre el tejido de alambre asi cémo la friccibén sobre la banda
durante el proceso de espumacién aumenta la formacidén de Plieguea,

' La invencibén tiene el cometido de hallar un procedie-
mjento y un dispositivo que permita la fabricacidén continua de bandas
de material espumado sin-fin de poliolefinas empleando agentes de reticu

lacidn y de propulsibn con reducido consumo de energia y forma de cons=

truccibn compacts, con expansiém sin impedimentos hacia todos los lados

y sin peligro de formacidn de pliegues.
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- 8 mas reducida ya que, dospués del golpe térmico,el ulterior proceso
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- transporte perforada, después del calentamiento'proVio & una temperaturf

to, bajo desarrollo de calor exotérmico, pars despuds, una vez soltada

Este cometido se solucione, segln la presente invencidn
. |

debido a que una banda de poliolefina transportada sobre una banda de

Justo por debajo del punto de fusién del cristalito, se reticﬁ;a mediante

un golpe.térmico en 50-100°C superiér a8 la temperatura de precalentamiqﬂ,

de la banda de transporte en forma culidadora del material por fuersza

de gravedad, espumar tofalmente librelbﬁ el e;pacio J como arco estebili
gado por una coﬁduccién de aire serodinémica, bajo nueva alimentacién de
calor pars la disociacién del egente de propulsibn,

las ventajas que se logran con la invencién consiafan-i
en que, en forma 1neaper£da y totalmente sorprendente en comparacidn con
el actual estado de la técnica, ya después de un breve golpe térmico de-
50 - 100° por encima del punto de fusibn delrcristalito Aek poliétile-
no continua el broeeso de reticulacién por desarrollo de calor exotérmi?
co, mientras la disociacibn del agente de propulsidn, siempra que ésta
8e haya iniclado, se puede parar en caso dado por soplado con aire mas
fresco, -

Mediante la separacidén del proceso de rgticﬁlaciﬁn del) -
proceso de espumacibn ee posible acértar coﬁsiderablemente 1a bandaAde'
transporte que aqui’ solo se neéesit# dur;nte'el proceso de reticulacibn
¥ limitarla gl ancho mighequefio de la banda ektruida.‘Al mismo tiempo -
resulta, debido al menor espacio, mas favorable la conduccién del aire
caliente,

, La cantidad de calor necesaria para la reticulacibn

de reticulacibn se desarrolla autom&ticamente por el desarrollo de calor
oxot&rmico. La estructura de la banda de material eSpumado es mks unita-

ria debido a la posibilidad de expandir llbremente hacia todos loa’ 1adﬂﬁ ‘

También la superficie se influencia favorablomente debido al suave sol-
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tado de la banda de poliolefina de la banda de traﬁaporte por la fuerza
de gfavedad. Debido a la estabilizacidn de la banda de poliolefina por .
la corriente de aire caliente no se presentshinguna formacién de piiig

Segfin un des&rroilo del diaposifivo de la invencién"i
se dispone por debajo d@l lugar de soltado de la,ba;da de poliolefinq”qg
ticulada de la banda de transporte ﬁna rueda giratoria, subﬁividida ;n
celdas, con contorno deaarrdllndo aerodin&micamente‘ que para el aire
caliente lleva una tubuladura de alimentacibén axial y en el contorno
una zona de salida, no girntoria,grgduablo meqiante'mariposaa, que a una |
distaneia determinada estd rodeada de una ¢dmara con salidas de aire ca-x
liente dirigidau‘hﬁciavdentro.

ﬁeﬂihﬁte la graduabilidad de lasmariposas para el cau-
dal de aire caliente, la forma del contorno de la rueda de celdas asi
como la disposicidn de las aberturas de aire caliente se transportm la
banda de eapﬁma de poliolefina ligera, adenfs de la carga térmica én ca~
da caso necesario, en un arco estabilizado libremente en el espacio, dis
ponidndose por lo tanto de condiciones éptimas para una espumacibn ,

Segfin otro desarrollo ddldisposi£ivo-de la presente
invencidn se disponen e ambos lados de una banda de poliolefina transe=
portada libremente en arco entre el lugar de soltado de la banda de po=
liolefina de la'bqndg de'tranéporte y los‘rodilloa de salida enfriados
por agua, dos o mas Yentiladorea diripgidos uno hacia el otro y provistos
de tuhuléduras de alimentacidn para el aire baliente.

Mediante esta construccidn se puede estabilizar la
banda asimismo para evitar la formacidn de piiegues Yy ai;misma ae haéo
llegar, por los lados, aire caliente péra la expansidén total de la miema,

. Una forma de ejecuéién especial del dispositivo da la_
presente invencidn es que para graduar la tensidn previa y la fuerza

de sujecidn de la banda ﬁe poliolefina la cinta de transporte se puede

graduar - en un &ngulo entre O y 5U° con respecto a la horizontal.
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Mediante una graduacidn correepondignte ae la inclinad
cién de la cinta de transporte se puede infllenciar ventajosamente la
tensidn previa longitudinal para régular la contraccidén transversal =l
reticular la banda de poliolefina y la fuerza de sujeéién para el 1azo‘
que cuelga libremente. Al mismo tiemfé Se evita la posicién alzada de.
la extrusionadora necesaria para el aiojamiento de la banéa espumante,

En los dibujos se han representadpvejémp;os de ejecu-.
cién de la invencién qué se describen a confinuacibn'con~m58 detaile.
Muestran:

Fig. 1 el dispositivo con la rueda de celdas en seccién
Fig. 2 la rueda de celdas en seccién
Fig. 3 el dispositivo con soplante en seccidnm.
. En la Fig. 1l paaa una clnta de transporte perforada,
ascendente bajo un ingulo en la zona entre O y 50 ' cargada con la ban-

da de poliolefina 2 que contiene el agente de reticulacibdn Yy el azente

‘de propulsidn, extruible, despuéc de pasar la pared de la carcasa 3 ais~-

lade, lo= calentadores (4 - 10) dispuestos en cada caso a ambos lados

del tramo de carga, parsa tratar térmicamente (4 y 5 )con nuna tempera-

| tura poco por debago del punto de fusidn del cristalito, para iniciar

1a reticulacidnm (6 ' ) con una temperatura como méximo en 100°¢ super
y para sujetar (8 , 9 , 10) con la temperakﬁfé de reticulacibn, pudién~
dose empléar como calentadores radiadores de infrarrojo, elementos de ’
calefaccidn eléctricos‘u hornoe de‘airé calien@e;Por debajo de la esta= |
cibn de soltado 11 de lé banda de polioléfina de la cinta'de transporte
1 se ha dispuesto una rueda de celdas 12 que conduce aire callente a

travéa de una tubuladura de alimentaczén axial 13, mariposas graduablos

-1h y aberturas de salida radialea 19, que sujeta la banda de poliolu-

fina en suspensidn bajo espumacidbn simultsnes, apoyandose este Proceso

por ulterior aire caliente desde-las cémaras 15y 16, 17,

En la Fig., 2 ss ha representado la seccibn de la rue-




10

15

20

25

ds de éeldas 12 con més detalle. De las tuberas 19 viene aire caliente

que cénduce tanto la banda de poliolefina, dehbido a la conformacibn ?

saerodinémica, ausfcndida libremente en el espacio libre de pliegues, co-

mo también alimenta el calor necesario para la espumacidn total de la |
bande, alimentindose a través de aberturas en la.cémara 17 ulterior aifo;

caliente para apoyar el proceso. . é
|

Bn la Fig. 3 se ha dotado la banda de transporte 20

de distintos radiadores de infrarrojo regulables 21, Por debajo de la

estacibén de moltado 11 se han dispuesto para la alimentacién de -calor
con objeto de espumar y estabilizar el arco, dos ventiladores 2}, 2#,>dil
rigidos uno en direccidn opueata al otro, que &eade lae conexiones 25,
éﬁ se alimentan con aire caliente., En el fondo del horno ge han dispuea--
to rodillos de salida enfriados por ague para la banda de material es-

pumado terminada.

Ejesplo

Una banda sin-fin extruida, dotada de material perbxi-
do y agente de propulsion, de polietileno de alta presidn, de un espe~
sor de 3,2 mm y una anchura de 400 mm, se pasa sobre una ciﬂta de trans=-
porte ascendente bajo 45°. d? tejido de alambre, a una velocidad de 2,3
n/min por unrhorno Y por ambos lados se aﬁlica aire calionto desdo las
chmaras, .

Para el calentamiento previo sirve aire calentado a.
140%. La reticulacién a continuaciébn se inicia con un golpe de aire
calentado a 238°C para continuar automédticamente bajo una temperatura
del aire caliente de 160°C. '

Después de su soltado de la cinta de transporte se ese
puna la banda, sstabilirzada por la corriente de aire caliente desde la

rueda de celdas y las cémaras correspondientes, por diaocigcién del aged

te de propulsifn a una temperatura del aire caliente de 222°C a una bane



da espumada terminada con un espesor de 1l mm y una anchura de 1,1 m, RJ

ra ser enrollada deapuéa de abandonar el horno,

NOTA
Deacrita suficientemente la naturaleza del invento.’
asi como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse constar
que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de mo=

dificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.
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{
!
: |
1. Procedimiento y dispositivo para la fabricacibn con- ;
|
1]

tinuva de bandas sin-fin de material espumado mediante reticulacién yiqx-
pansidn de bandas de poliolefina extruidas, éonteniendo peréxido y aé§n~
te de propulsibn, en un horno de paso continuo,‘cuyo procedinmiento se

caracteriza porque una banda de poiiolefina transportada sobre una cinta .
transporte perforada, después del calentamiento previo & una tempertura
Justo por debajo del punto de fusibn del cristalito, se reticula median-|

te un golpe o shock térmico en 50 - 100°C superior a la temperatura de

precalentamiento, bajo desarrollo de calor exotérmico, para desjyués,

una veg soltada de la cinta de transporte en forma cuid=zdora del mageria}
por fuerza de gravedad, espumar totalmente libre en el espacio y como
arco estabilizado por conduccidn de aire aerodinémica, bajo nueva ali- i
mentacibn{de'qalor'para la disociacibén del agente de propulsibn. |

2, Dispositivo para la realizacibén del procedimiento se=
gln la reivindicacién 1, compuesto de una cinta de transporte perforada
con diapositivoé de calentamiento diapuestos.por encima y por debajo a
distancia del tramo de carga en secciones o zonas de calentamiento
dispuestas una detrds de la otra, asi como un dispositivo de enrollado,
caracterizado porque por debajo del lugar de soltado de la banda de po=-
liokfina reticulada de la cinta de transporte se dispone una rueda gie -
ratoria subdividida en celdas, con contorno desarrollado aerodig&ﬁicu-
mente, que para el aire caliente se do;a de una tubﬁladurg de alimentae
¢idén axial & en el contorno de una zona de salida, no giratoria, graduae-
ble mediante mariposas, que a una distancia detorﬁinada se rodea de una

cshmara con salidas de aire calienté dirigidas hacla dentro,
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3. . Dispositivo para la realizacién del procedimiento se= |

gﬁn la reivindicacidn 1, compuesto de una cinta de tranaporte perforada

con_dispositivos de calefaccibén dispuestos, por encima y por debajo,

a distencia del tramo de carga en tres zonas de calentamiento con;ctadas
hna'detr&s de la otra y de un dispositivo de-enrollém?e;fo. caracteriza-
do porque a ambos lados de la banda de poli¢lefina conducida libgemente
en arco, entre el lugar de soltado de la banda de poliolefina rgticulada
de la cinta de transporte y los rodillos de salida enfriados con agua

&e disponen dos o mas ventiladores dirigidos uno haciza el otro con‘tubu-;

laduras de alimentacidén para el aire caliente.

k, Dispositivo segiin la reivindicacibn 2, caracterizade ‘!':
porque para la graduscibn de una tensiém previa y la fuerza de sujecibn
de la banda de poliolefina la cinta de transporte se puede graduar en

un &ngulo entre O y 50° con relacibn a la horizontal,’

Se - Procedimiento y dispositivo para la fabricacién conti-
nua de bandas sin-fin de material espumado, tal y como queda sustnncial=-

mente descrito en la presente Memoria y en 165 dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 10 hojas escritas a m&quina por

una sola cara,

Madrid, 3 SET°1975

BAYER AKTIENGESELLSCHAFT

EOLIEZ ACEES Y HEDE
0, Flrmador L. Gaeta FeraSades
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