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La presente invencidn se refiere a un pro
cedimiento y dispositivo por medio de los cuales se -
puede llevar a cabo el preespumado de las materias -
plésticas expansibles y efectuar, en particular, el -
preespumado de los copoliheros del estireno.

El moldeado de las materias plisticas cons
ta, por lo general, de tres operaciones, a saber: Pri
meramente del preespumadio o la preexpansidn de las -
materias primas, luego del almacenamiento intermedia-
rio de dichas materias y, por fin, del moldeado pro -
piamente dicho. ‘

Con el objeto de llevar este preespupmado
a cabo, se somete la materia prima; nue se presenta -~
en forma de bolas en las cuales va incorporado algin
pordgeno, a un calentamiento ¢que oscile entre unos no
venta y ciento cinco grados centigrados, el cual se -
produce por medio de vapor, de tal forma que las bo ~

las se vayan dilatando. Al contrario de otros gases,

este vapor ofrece dos ventajas: Por una parte, la de

ceder una gran cantidad de calor en el momento de su
condensacidén, sin acarrear ninguna bajada de la tempe
ratura y, por otra parte, la ventaja de difundirse de
modo réapido por dentro de las bolas, por lo que se rg
fuerza de esta manera la accidn desarrollada por el -

pordgeno.

Con el fin de poder poner en practica tal pro

cedimiento, se utiliza un aparato de forma cilindrica,

en el cual se vaa agitando la materia de modo mecanico
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y, al mismo tiempo, se va calentando la misma por me-
dio del vapor. A través de un solo y limico tratamien
to de este tipo, se puedde hacer pasar las bolas des-

de un peso de seiscientos kilogramos por metro ciibico

hasta un peso de unos veinte kildgramos por metro cfi-

bico. Ademls, a través de otro tratamiento que se -
realiza posteriormente, se puede conseguir que las bo -
las lleguen a ser aln mAs ligeras.

Las bolas que se han logrado de esta forma
no se pueden utilizar enseguida para el moldeado. En
efecto; en el transcurso de su calentamiento, dichas-
bolas van absorbiendo vapor, mientras que, en el trang
curso de su.enfriamiento, la condensacién del vapor -
provoca por dentro de las mismas bolas algiin vacio,el
cual se ha de rellenar por medio de algin gas y, en -
particular, por mediomde aire. Dicha nueva absorcibn
de gas, la cual constituye lo que se suele llamar el
maduramiento, se lleva a cabo durante el almacenamien
to intermediario.

De acuerdo con otro procedimiento, se va~
agitando y calentando la materia expansible, la cual-
se presenta en forma de bolas, por ejemplo, dentro de
un recinto cuyas paredes son calentadas. Tan pronto
como dichas bolas hayan alganzado una temperatura de-
terminada, se hace el vacio dentro del recinto, de tal
forma que se vaya favoreciendo la expansidn de las mis
mas bolas. Luego, se va deteniendo la expansidn de
estas por medio de alguna pulverizacibn de agua y se -

van enfriando las bolas hasta que alcancen una tempera
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tura que sea mis baja que la de su reblandecimiento.
Este procedimiento, aunque ofrezca la ventaja de dis
minuir el periodo de tiempo gue se precisa para el -~
maduramiento, exige sin embargo el uso de unos expan
sores que son bastante elaborados y cuyo coste resul
ta bastante caro, indepcendientemente de que las ope-
raciones de dicho procedimiento son relativamente -
largas. Ademls, las bolas contienen agua y el pord
geno, el cual puede ser pentano por ejemplo, estd -
presente en menor cantidad que en el caso del proce~
dimiento anterior.

La presente invencidén tiene como objeto
un procedimiento de preespumado de las materias plis
ticas expansibles y, en particular, de los copolime-
ros del estiremno, el cual consiste esencialmente,por
una parte, en agitar y calentar dichas materias pre-
calentadas, las cuales se presentan en forma de bo -
las, sometiéndolas a la accidén de algin fluido gaseo
so caliente, que sea ascendente y giratorio, cuyo -
caudal y temperatura se hayan regulado de tal forma-
que este fluido gaseoso levante dichas bolas, las agi
te y caliente hasta que alcancen su temperatura de re
blandecimiento y, por otra parte, en utilizar inmedia
tamente para el moldeado de las mismas bolas preexpan

didas que se acaban de conseguir de esta forma.

La presente invencién, tiene igualmente -
como objeto un aparato, el cual sirve para llevar a -
cabo la pﬁesta en practica de dicho procedimiento. Es

te aparato es un preexpansor, el cual, se caracteriza
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porque comprende fundamentalmente los elementos que se
indican a continuacidn:

Una cuba, la cual, estd alimentada con unas
bolas de materia expansible que estén precalentadas,

un generador de fluido y unos medios que -
sirven para realizar la pulverizacidn de este flufdo -
con arreglo a un régimen turbulento ascendente,

unos medios que sirven para realizar la re-
gulacidn del caudal tanto de llegada como salida de bo
las, del caudal del fluido, asi cémo de la temperatura

tanto del fluido como de la cuba;

unos medios que sirven para realizar la

1

evacuacidn de las bolas preexpandidas hacia la parte

superior de la cuba.

Las bolas virgenes se precalientan a la -

o

temperatura de unos cincuenta grados centigrados pmas

menos, antes de que se proceda a su introduccidn den
tro del expansor. Tal como ya se sabe, por kilogramo-
de fluido, el vapor tiene un poder calorifico mucho ma
yor que cualquier flufido gaseoso, tal como es el nitrd
geno, el gas carbbnico (COZ) 6 el aire. Por eso resul
ta necesario llevar a cabo el precalentamiento, con el
fin de disminuir dentro del mismo expansor la cantidad
de calorias que se necesitan para lograr la debida ex-
pansidén de las bolas y también, al mismo tiempo, con -
el fin de mantener al interior del expansor una tempe-
ratura del fluido gaseoso que sea mucho mis ficilmente
homogénea y presente muy poca variacidn. E1 fluido ga-

seoso mis apropiado es el gas carbénico (COZ), que se
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puede considerar como un gas inerte y no peligrosc,
el cual, prescindiendo del vapor, es uno de los ga-
ses que m&s flcilmente puede penetrar dentro de las
bolas que estén en expansidn. El caudal del flui-

120 do por dentro del expansor es mis o menos de unos diez
kilégramos a la hora, por cada kilogramo de polies-
tireno expandido.

La expansidn se efectfia dentro del fluf
do gaseoso, el cual se ha de mantener a una tempera

125 tura que esté comp;endida entre unos noventa y cin-
co y cien grados centigrados el el caso del poliestire
no, de tal forma que su temperatura, su caudal y el
periodo de tiempo de permanencia de las bolas demtro
del expansor determinen la densidad del producto en

130 el momento de su salida.

Se puede observar qQue en el interior de
este aparato las bolas se mantienen en suspensibn y
se agitan mediante el flufdo, el cual no cesa de pro
porcionar una temperatura constante en todas las pég

135 tes de la cuba. Las bolas que quedan afin sin expan
dir son las més pesadas y tienen la tendencia de per
manecer en el fondo dé la cuba. Ahora bien; dichas-
bolas se van subiendo en la medida en que se hayan -
calentado y su densidad haya disminuido de esta for-

140 ma.

El carlcter original de dicho dispositivo
radica principalmente en el hecho de que se utiliza

una cimara de precalentamiento para las holas antes de
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proceder a la introduccibn de éstas dentro de la cuba
y en el uso que se hace de unos medios que son espe -
cialmente eficaces con vistas a realizar la pulveriza

cibn del fluido con arreglo a un régimen turbulento -

~ascendente.,

Con el objeto de poder conseguir tal re--
sultado, se utilizan los medios que se indican a conti
nuacidn:

Un tubo de aire caliente, el cual va per-
forado con unos orificios que estan dispuestos a lo lar
go de una linea helicoidal, el eje de dicho tubo quedan
do colocado en el gentido vertical y el mismo tubo de-
desembocando por encima de la clispide de una parte cb-
nica, la cual sale desde el fondo de la cuba;

una pieza cénica, la cual estd puesta en -
el fondo de la cuba, una bandeja mdvil que estd situada
en torno a dicha pieza cdnica y, en la base de la misma
un hilo horizontal que estd colocado justamente por en-
cima de la bandejam una llegada de aire caliente que eg
t&4 dispuesta en la base de la cuba, asi como una plura-
lidad de ranuras las cuales se han previsto para hacer
llegar el aire caliente y se han practicado dentro de
la pared de la cubaj;

una doble llegada de aire caliente, el cual
va penetrando a la vez, tanto por el fondo de la cuba ¥y
por unor orificios que estén practicados dentro de la -
pared interna de dicha cuba, como por un conducto de

aire callente, el cual desemboca en el conducto de ali-

mentacidn de las bolas precalentadas.
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Por otra parte, la presente invencidn -
ofrece todavia otras caracteristicas y ventajas, las
cuales se destacardn en el transcurso de la descrip-
cidn que se expresa a continuacidm de tres ejemplos-
de realizacibn del aparato, las cuales se facilitan-
a titulo puramente enunciativo, no limitativo y ha -
cen referencia a las Figs. 1, 2 y 3 de los adjuntos~
planos.

De acuerdo con un primer modo de realiza
cibn, el aparto que viene representado en la Fig. 1,
consta esencialmente de una cuba -1- que es ancha de-
boca y, por encima de la cual,.estd centrado y fija-
do un generador de fluido -2~, y de un ventilador de
aire caliente -3-, el cual estl colocado lateralmen-
te en la parte superior de la cuba.

Obviamente, la cuba -l- esti alimentada-
de modo permenente en su parte é}ta‘con unas bolas -
de materia expansible, las cuales se han precalenta-
do dentro de una clmara ~%4- a una temperatﬁravde unos
cincuenta grados centigrados mAs 6 menos. La pared-
~5=- de dicha cuba, es calentada al exterior por me -
dio de una envuelta -6- que recorre un fluido calien
te. Se regula su temperatura de tal forma que ten-
ga un valor constante, el cual se ha de elegir de tal
manera que law bolas puedan alcanzar su temperatura
de reblandecimiento.

El generador de fluido va provisto con un
tubo =7-, cuyo perimetro esti perforado por unas aber

turas ~8~ que van dispuestas a lo largo de un trayec-
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to helicoidal, y cuya salida -9~ queda mantenida -
justamente por encima del fondo -10-, eﬁfrente de
una parte cdnica ~1ll-, la cual, proporciona un repar

205 to del flufdo for igual dentro de las distintas par

. tes de la cuba. El ventilador de aire caliente =3~
cuyo caudal esa variable, envia aire impulsado por
medio de una bomba -12-~ enfrente de la parte supe =
rior de la pared de la cuba ~1l~, de tal forma que =-

210 se pueda evitar que, debido a la depresidn que rei-
na en este lugar, algunas bolas se vayan aglutinan-
do contra la pared. Las bolas, una vez debidamente
tratadas, son evacuadas hacia la parte superior de
la cuba a través del conducto =13-,

215 Dentro de un aparato de este tipo, las
bolas que se van introduciendo constantemente por medio
de un dosificador automitico, penetran dentro de la
cuba, en la cual estin sometidas a la accidn de un-
fluido ascendente, que puede ser, por ejemplo, aire

220 caliente, el cual resulta especialmente turbulento,
va que procede del fondo de la cuba por cada lado de
la parte cémnica ~-11-, asi como también de los orifi-
cios -8-, los cuales estidn dispuestos en el tubo a
lo largo de una linea helicoidal. Son solamente las

225 bolas que han adquirido ya alguna ligereza las cua ~
les son evacuadas hacia la parte superior de la cuba
a través del conducto -~13-, mientras que las demas -~
bolas vuelven a caer y son calentadas otra vez de mo
do complementario por el flufdo gaseoso hasta que, a

230 su vez, hayan llegado tambidn a ser bastante ligeras
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para poder ser evacuadas.

De acuerdo con una segunda realizacidn,-
preferente, el dispositivo consta esencialmente de -
un recinto =20~ de forma cilindrocbnica en el fondo-
del cual, desembocan un conducto de alimentacidén -21-
con bolas virgenes y un tubo -22- de alimentacidn con
aire caliente, Sobre el fondo de este recinto que~
da fijada una pieza cbnica -23-, la cual, ha de ser-
vir para favorecer el movimiento de giro del chorro
de aire caliente tan pronto como haya penetrado den-
tro del recinto. Un conjunto -24- que ha de servir-
para realizar la evacuacidn de las bolas preexpandi=-
das y del aire caliente, esti montado en la cflispide.
de dicho recinto.

_Antes de ser introducidas dentro del re-
cinto del preexpansor, las bolas virgenes son calen-
tadas dentro de una cimara -25-, la cual, se comuni-
ca con un dosificador -26- que regula de forma conve
niente la alimentacién del recinto con bolas virgenes.

Sobre el fondo del recinto -27- y, en el cen
tro del mismo, queda fijada la . pieza cdnica -23- q;e
esti rodeada por una bandeja mévil -28-. que puede gi-
rar sobre unos rodamientos de bolas, los.cuale; no se
han representado en los planos, mediante el simple -—
efecto pro&ucido por el chorro de aire caliente que -
llega a través del tubo -22-, Se puede hacer constar
que, a titulo de variante, se p;dria utilizar una pie

za cbnica y una bandeja que fueran solidarias la una



~11-
de lao otra y, por tanto, ambas méviles. Por encima
360 de la bandeja -28-, un hilo ~29-,-el cual puede por-
ejemplo, ser metadlico y tener un difimetro de unos -
0,5 milimetros mds o menos- se tiende horizontalmente
. entre la pieza cbnica =23~ y la entrada del tubo -22-
de tal forma que pueda levantar las bolas que pudie-
265 ran permanecer en la bandeja.

La alimentacibn con aire caliente se va
haciendo no solamente a través ddl tubo -22-, sino -
también a través de un conducto -30-, el cual, es an
cho de boca y desemboca en una cimara -31-, que es -

270 adyacente al recinto -20- y va provisto con ranuras,
tales como son las de referencia -32-. El caudal -
del aire que es calentado en la cimara -33- se com -
prueba por medio de un detector -34-, el cual, accio
na la abertura & el cierre de las valvulas -35- y =~

275 =36-, asi como el funcionamiento del motor =37-, el
cual, tiene una velocidad variable y arrastra un ven
tilador -38- que va aspirando el aire que esti conte
nido dentro del recinto -20-. Con el objeto de =~
compensar las fugas de aire, se va afiadiendo peri6dicg

280 mente aire en el punto -39- dentro de un conducto =40~
gque relne el ventilador -38- con un tamiz ~41- que es-~
t& previsto en la cfispide y, con preferencia, en el -
centro del recinto con el fin de realizar la aspira -
cibén debida del aire, con exclusidén de las bolas pre-

285 expandidag, las cuales son aspiradas por un conducto
de evacuacibn, cuya abertura -42- es de seccidn rec -

tangular y se regula acercado mids o menos el uno del
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otro dos elementos designados en -43- y -44- de una
puerta corredera, los cuales se han representado en
los adjuntos planos con una linea de puntos.

E]l funcionamiento del expansor se ha de
deducir de la descripcibn que se acaba de dar mas -
arriba, por lo que se va a indicar solamente de for
ma breve a continuacidn:

Tan pronto como las bolas virgenes pre-
calentadas hayan penetrado dentro del recinto -20,
estin arrastradas en forha de rotacidn sobre la ban
deja, la cual a su vez estd arrastrada en forma de
rotacidédn mediante la llegada del chorro de aire ca-
liente que procede del tubo =~22-, El hilo ~29- -
ayuda a llevar a cabo la despegadura de las bolas,-
las cuales estan arrastradas por el chorro de aire-
caliente, en primer lugar en torno a la pieza céni-
ca =23- y, seguldamente, en un movimiento ascenden-
te giratorio hacia la parte superior del recinto.
La llegada del aire caliehte a través de las ranu~i
ras =32=- contribuye a reforzar la accibn ejercida -
por el chorro de aire caliente. Las bolas que son
las mlds expandidas se ven arrastradas hacia la par=-
te superior de la cuba, mientras que las demds bo -
las que son mis pesadas tienen una tendencia a ba -
jar y se encuentraﬁ sometidas, otra vez mis, a la -
accidn del chorro de aire caliente ascendente, has-
ta que se haya llevado a cabo su completa preexpan-
sidn. Una vez preexpandidas, lés bolas son aspira-

das a través de la abertura -42- dentro de un con -
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ducto de evacuacibn.

Se ha de puntualizar que las bolas de
poliestireno se calientan hasta que alcancen una-
temperatura que oscile entre unos noventa- y cinco
y cien prados centigrados, la cual, corresponde a
su punto de reblandecimiento. A nivel de esta tem
peratura, el agente pordgeno que puede ser pentano
por ejemplo, se dilata y provoca la debida expan-
sibén de las bolas. Al término de una sola y iUmnica
operacifn, se puede llegar a conseguir unas bolas-
expandidas gue tengan una densidad de unos dieci -
seis kilogramos por metro ciibico.

Con el objeto de regular esta densidad
se puede hacer variar fundamentalmente los tres pa
rémetroQ que se indican a continuacidn:

El caudal de alimentacibn de bolas,

el caudal del fluido de expansidn, y

el periodo de tiempo durante el cual,
las bolas permanecen dentro del fluido.

De esta forma, se puede lograr una ex-
pansidn rcgular de las bolas, las cuales, con una
densidad igual, son mids brillantes y también mas -
resistentes desde el punto de vista mecénico, que
las bolas que se hubieran expandido con el vapor,

Conviene h&cer constar que, si la dura
cién de la expansibn dentro de un fluido gaseoso -
resulta un poco mis larga que la de la expansidn -

con el vapor, en cambio las bolas presentan en el-

primer caso la gran ventaja de poder ser utiliza -
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das directamente por el moldeado. Por consiguiente
se puede incorporar el preexpansor al conjunto de -
la miquina de moldear y, de esta forma, evitar, en-
tre otras cosas,alguna pérdida de materia a causa =~
del transpordo, la cual, podria alcanzar hasta el -
dos por ciento del peso de la materia.

De acuerdo con un tercer modo de reali-
zacibn de la invencidn, que goza igualmente de pre-
ferencia y se representa en la Fig. 3 de los adjun-‘
tos planos, el dispositivo consta de una cuba tron-
cocdnica -50-, la cual lleva una dobie pared =51~ -~
y -52- y estld coronada con una ventilacidn de aire-
caliente que comprende, a su vez, un ventilador =-53-
de unas resistencias circulares de calentamiento del
aire -54~, las cuales, estldn situadas en la parte su
perior asi como entre las dos paredes =-5l- y =52-,-
de ventanas de evacuacidn -55- de las bolas expandi
das, cuya altura se puede regular, asi como de un -
filtro -56=- que se opone al paso de las bolas.

El aire se va calentando a la temperatu
ra de unos cien grados centigrados més o menos por-
medio de las resistencias -54- y se pome en circula
cidn mediante la rotacidén de la héiice -57- del ven
tilador -53-, que proporciona un sentido giratorio-
al aire, el cual estld dando vueltas emtre las dos -
paredes =5l= y =52, Este aire penetra hasta el -
centro de la cuba a través de los orificios perfora

dos en la pared interna -51-, los cuales no se han
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representado en el dibujo y estén abiertos de modo
tangencial a la pared, de tal forma que empiece a
producirse el movimiento giratorio y ascendente -~
del aire caliente que se ha introducido.

Estos orificios, cuyo nimero sobrepasa en
el de veinte mil, estin situados tanto sobre la paxr
te infgrior a la derecha -58- de la cuba, en la que
los taladros son los mayores (de unos tres milime -
tros de dilmetro mls & meenos), sobre toda la super
ficie c¢bnica y a lo largo de unos diez centimetros-
subiendo por la derecha en la zona de referemcia =~
-59~ (agujeros de milfmetro y medio de diémetro mis
8 menos), como en la parte superior de la cuba por
encima de las ventanas -55- con el fin de despegar-
eventualm?nte las bolas que tuvieran alli la tcnden
cia de engancharse con el tamiz.

La temperatura del aire estid comprobada
de modo estricto por medio de un sistema electrénico
gque va accionado un regulador de la tensibn, que no
se ha represdntado en los planos unidos.

El envase de la cuba estld constituido por
una placa -60-, la cual estd fijada al cuerpo de la
cuba misma, por medio de unas bridas de fijacibn -61-
por ejemplo y, las que permiten que se proceda en ra
pida forma al desmontaje del fondo con motivo del va
ciado.

La placa -60- estd coronada con una bd-
veda -62- que tiene forma un cono y estd perforada

con unos miltiples y pequefios orificios -63-. Una
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parte del aire que esta contenido dentro de la doble
pared, pcnetra por debajo de esta bdveda a través de
los orificios =~64- y =65-.

Un segundo veﬁtilador ~-66-, el cual, sue
le servir especialmente para dar un caudal pequefio -~
con alta presién, va aspirando el aire ambiente con-
el objeto de enviarlo, en primer lugar, dentro de la
tuberfa ~67- y, seguidawente, dentro de un recalenta
dor -68-, En el interior de la cémara -69~ va incor
porado un depbsito ~70~ que lleva dos paredes perfo-
radas =71~ y -72-, entre los cuales van bajando las
bolas gque llegan a través del conducto =73~ durante
la marcha del dispositivo.

Por consiguiente, el depdsito ~70- es -~
atravesado radialmente por aire caliente, el cual, =~
seca las bolas y se escapa a través de la chimené; -
central que estd formada por la pared ~71-. Hay que-
tomar buena nota de que la clmara ~69~ va dotada en-
su extremidad inferior con un electrodo -74%- que esté
unido con un detector -~75-~,que regula la temperatura
del aire en la salida del_recalentadof, asi como una
vélvula de regulacién -76~ del caudal de aire hacia-
el depdsito ~70-.

Las bolas precalentadas, qﬁe procedep -
del depdsito -70- van descendiendo a través del con-
ducto -7?—; el cual, estd acodado al llegar cerca =
del fondo de la cuba, de tal manera que forme un con
ducto horizontal -78« que desembbque radialmente den

tro de la cuba.
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Un conducto de llegada de aire caliente -79=-
provisto con una llave de regulacibn -80- y unido con
el recalentador -68-, se prolonga mediante un tubo rec

455 tilineo -81-, que se puede correr mis o menos por den-
tro del conducto horizontal -78- actuando en el volan-
te -82- de un tornillo de Arquimedes -83-.

La llave de regulacién -80- y el tornillo
de Arquimedes -83-, permiten proceder a la regulacidn

340 de la cantidad de materia prima que se va infroducieg
do dentro del preexpansor.

Mediante el cierre de una valvula ~84~ se
puede detener totalmente la llegada de la materia.
Como quiera que el funcionamiento de este

45 dispositivo se deduce con facilidad de la descripcidn
que acaba de darse anteriormpente, no se va a facild -
tar a continuacidén mlds que algunas observaciones en -
relacidén con el mismo,

Por lo general, las bolas se introducen -

450 de forma continua por el conducto -73=- vy, después de
haberse calentado dentro de la cuba -69- van penetran
do en el fondo de la cuba a una velocidad més 8 menos
grande, la que es posible regular a través de la ac -
cidén del volanete -82-,

455 Seguidamente, las bolas estin sometidas a
varias corrientes de aire, las cuales proceden de los
orificios =6%- del tubo -81- y de los orificios de la
pared interna -51- de la cuba. El aire va subiendo -
con arreglo a un movimiento de remolino ascendente,al

460 ger aspirado por la hélice -57- que lo envia de nuevo
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al interior de la doble pared. De este modo, las
bolas estln suspendidas, como si estuvieran por -
encima de alguna cama fluidificada ascendente,sin
tocar las paredes del expansor.

Se ha de observar que la doble pared-
estd también perforada en la parte superior de la
cuba por encima de las ventanas ~55- de y tal for
ma que el aire que penetra a través.de las perfo-
raciones vaya despegando las bolas que tuvieran -
acaso, la tendencia de ir a engancharse con el ta
miz.

Toda vez gue las bolas no pueden pasar
a través del tamiz -56-, son evacuadas por las ven
tanas =55-, antes de ser utilizadas para el moldea
do.

La regulacién de la densidad de las bo
las se puede conseguir haciendo variar tres parémg
tros, a saber: La altura de las ventanas -55-, el
caudal del aire que se inyecta por la llave -80- y
el avance & el retroceso del tubo -81- mediante la
rotacién del volante -82-.

La utilizacidén de esta dispositivo per
mite lograr unas bolas de una calidad inmejorable,
ya que pueden tener un peso de unos ocho a veinti-
cinco kilogramos mis o menos por metro cfibico y no
quedan pegadas, ni las unas con las otras, ni con
los elementos de dicho dispositivo.

Ademfs, el rendimiento de la fabrica -
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cién de dichas bolas puede alcanzar unos doce a
490 cincuenta kilogramos por hora, con una precisidn

del orden del uno por ciento.
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REIVINDICACIONES

N O T A. - Se reivindica la propiedad de esta Paten-
te de Invencidn:

1) - Procedimiento y dispositivo para el preespumado
de las materias plésticas expansibles y, en particu~
lar de los copolimeros del estireno, caracterizado,-
esencialmente, por una parte, en agitar y calentar -
dichas materias precalentadas, las cuales se presen-
tan en forma de bolas, sometiéndolas a la accidn de
algin fluido gaseoso caliente, que sea ascendente y
giratorio, cuyo caudal y temperatiura se hayan regu-
lado de tal forma que éste fluido gaseoso levante di
chas bolas, las agite y caliente hasta que alcancen-
su temperatura de reblandecimiento y, por ot?a parte
en utilizar inmediatamente para el moldeado las mis~-
mas bolas preexpandidas que se acaban de comnseguir -
de esta forma,

2) - Procedimiento y dispositiveo para el preespumado
de las materias plasticas expansibles, segin 12 rei-
vindicacidn, caracterizado porque las bolas deben -
precalentarse dentro de un recinto cuya temperatura-
se eleve a unos cincuenta grados centigrados mis & -
Menos.

3) - Prodedimiento y dispositivo para el preespumado
de las materias plésticas expansibles, segin 22 rei-
vindicacién, caracterizado porque el fluido gaseoso-
que se utiliza, se elige entre los que se indican;r-

el gas carbdnico, el aire, el nitrdgeno, los freones

y, en particular, el frebn 114.-



-21-
L)'~ Procedimiento y dispositivo para el preespumado
de las materias plisticas expansibles, segfiin 18 rei-
vindicacidn, caracterizado porgue las bolas se calien
tan hasta que alcancen casi su temperatura de reblan

525 decimiento, la cual, en el caso del poliestireno es-
t4 comprendida entre unos noventa y cinco y cien gra
dos centigrados.

5) - Procedimiento y dispositivo para el preespumado
de las materias plisticas expansibles, utilizable pa

530 ra la ejecucidén, que se caracteriza porque fundamen-
talmente, comprende los elementos que se indican se~
guidamente:

Una cuba, aliemmtada con unas bolas de -
materia expansible, que estln precalentadas,

535 un generador de fluido y uNos medios que
sirven para realizar la pulverizacidn de este fluido
con arreglo.a un régimen turbulento ascendente,

unos medios que sirven para realizar la
regulacidn del caudal tanto de llegada como de sali-

540 da de las bolas, del caudal del fluido, asi como de
la temperatura tanto del fluido como de la cuba,

unos medios que sirven para realizar la
evacuaciédn de las bolas preexpandidas hacia la parte
superior de la cuba.

545 6) - Procedimiento y dispositivo para el preespumado
de las materias plésticas expansibles, segln 52 rei-
vindicacidn, caracterizado porque, como medios con

vistas a realizar la pulverizacidén del flufido con -
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arreglo a un régimen turbulento ascendente, se uti
liza un tubo de aire caliente, el cual se encuentra
perforado con unos orificios que estdn dispuestos-
a lo largo de una linea helicoidal, el eje de dicho
tubo de llegada de aire caliente gquedando colocado
en el sentido vertical y el mismo tubo desembocando
por encima de la cfispide de una parte cdnica, la -
que sale desde el fondo de la cuba.

7) - Procedimiento y dispositivo para el preespuma
do de las materias pllsticas expansibles, segfin 538
reivindicacibdn, caracterizado porque, como medios
ideales para realizar la pulverizacidn del fluido-
con arreglo a un régimen turbulento ascendente, se
utilizan una pieza cdnica situada en el fondo de la
cuba, una bandeja mbvil situada en torno a dicha -
pieza cénica y, en la base de la misma, un hilo ho
rizontal que esta colocado, justamente por encima-
de la bandeja, una llegada de aire caliente que eg
t4 dispuesta en la base de la cﬁba, asi como una -
pluralidad de ranuras, las cuales, se han previsto
para hacer llegar aire caliente y que se han prac-
ticado dentro de la pared de la cuba.:

8) - Procedimiento y dispositivo para el preespuma
do de las materias plisticas expansibles, segin 52
reivindicacién, caracterizado porque, como medios
con miras a realizar la pulverizacidén del fluid;“—
con arreglo a un régimen turbulento ascendente, se

utiliza un doble llegada de aire caliente. que va

penetrando, a lavez tanto por el fondo de la cuba
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y por unos orificios que estln practicados dentro
de la pared interna de dicha cuba, como por un -~

580 conducto de aire caliente que desemboca en el con
ducto de alimentacidn de las bolas precalentadas.
9) - Procedimiento y dispositivo para el preespu-
mado de las materias plisticas expansibles, segin
82 reivindicacidn, caracterizado porque el condug

585 to de llegada de aire caliente se adapta de tal =~
forma que pueda correrse en el interior del con -
ducto de alimentacidén y se pueda, de este modo,mo*
dificar la velocidad de alimentacibn de las bo -
las.

590 10) - Procedimiento y dispositivo para el preespu
mado de las materias plAsticas expansibles, de -~
acuerdo con la 8a reivindicacibn, caracterizado -
porque se utiliza un primer ventilador com el f£in
de aspirar el aire hacia la parte superior de la

595 cuba y enviarlo dentro de la doble pared de dicha
cuba, asi como un segundo ventilador com el fin -
de aspirar el aire ambiente hacia un recalentador
el cual, envia aire caliente en el fondo de la mis"
ma cuba.

600 11) - Procedimiento y dispositiveo para cl preespu
mado de las materias plisticas expansibles, segin
108 reivindicacibn, caracterizado porque la pared
interna de la cuba esta perforada, por lo menos,-~
en una parte de su porcidn troncocébnica.

605 12) - Procedimiento y dispositivo para el preespu

mado de las materias plisticas expansibles, segln
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112 reivindicacidn, caracterizado porque la pared -
interna de la cuba esta perforada en su parte supe-
rior por encima de las bocas de evacuacidn de las -
bolas, con el fin de ir favoreciendo la despegadura
de las bolas, las cuales, tendrfian posiblemente 1la
tendencia de engancharse con el tamiz y obstruirlo-
13) - UPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA EL PREESPU-
MADO DE LAS MATERIAS PLASTICAS EXPANSIBLES".
Este memoria descriptiva, consta de -
veinticuatro hojas foliadas y mecanografiadas por =

una sola cara y de tres hojas de planos.

o -l 50 1977
Madrld,q' ALGONADA
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