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INVEOCION

& favor de
WESTERN ELECTRIC CQMFPANY, INCORPORATED - de naclonsiidad
nortesmericana — domiciliada en NEW YORK (E.Us) 195 Broadway,
por: )
¥ Procedimiento para la elaboracién de compuestos elastémeros
vulcanizablesg »,
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Memor ia Descriptiva

Iste invento gse refiere a los métodos de elabow

racién de compuestos elastlmeros vulcanizables, y més par—
ticulamente a un método o procedimiento para breparar, mol-

dear y curar o vulcanizar compuestos elastémeros vuloanigza-
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HEasta ahora, al fabricar conductores revestid og
con cubiertas de compuestos elastblmeros, los ingredientes
de estos compuestos, salvo el fijador o acelerador, se mez—
claban y trabajaban fntimsmenmte en un mezclador Banbury ©
aparato anélogo. Despuds de mezclados ¥y trabajados, y poco
antes de inyectar el compuesto moldedndolo sobre el conduc-
tor, se afiadfan los aceleradlores o vulcanizadores necesarics,
mezcléndolos con l& composieidn en molinosg. Luego se lle-
veban los compuestog & las prensas o méquinas de moldear pa—
ra recibir los conductores.

Bsta operacién de mezclar los sceleradores o vul-
canizadores con los compuestos servia tamvién para trabajar-~
los y calentarlos & temperaturas gue permitfen inyectarlos
satisfac toriamente de manera continua y en'la forma degesada,
incluso como revestimiento de conductores. Despuds de mole
dear de esta manera los compuestos sobre los conductores,
las cubierias resultantes se sometfan & calor y presién para
vulcanizarlas., Fero, & menos gue los compuestos calientes
fueren moldeados poco despuds de agregarles los wvulcanigadore
se endurecf{en antes de inyectarlos, es decir, fragusban an-
tes de introducirlos en la prensa, o bien dentro de ells,
sntes de moldearlos para formar las cubiertas de 10s condute
torese Con el método demcrito, era diffcil y en cierto modo
antieconémico, por el trabajo requerido para manipular y
agragar los compuegtos, mantener fluyendo hacia las prensas
una cantidad de compuesto adecuada para que las prensas fun-
cionaran continusmente y sin que se formaran rebsbas por en-
durecerge antes de ser inyectado., Como la temperatura y el
egtade del compuesto variaban en las distintas ocasiones en

que se introducfa en lag prensas, era muy diffcil regular
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exactamente lag dimensiones del producto moldeado,

Para disgregar los ingredientes elastémerog de
compuestos vulcanizables, lo suficiente a fin de obtener pro-
ductos moldeados de gran calidad, ha sido necesario hasta
ahora, antes de introducir los productos en las prenses o
méquinas de moldear, trabajarlos varias veces & partir del
estado frfo. Cada compuesto tenfa que ser trabajado y mez=
clado, partiendo de materiales en frio (es decir, a tempe-
ratura ordinaria), y refrigera-do & la temperatura del mew
dio, pare gue pudiera disgregarse y ser trabajado de nuevo
con objeto de darle la necesaria plasticidad pars reducirlo
& un estado relativamente fluido antesg de introducirlo en
la prensa y expulsarlo de égta en su forma definitiva. Ta-
les operaciones exigen una instalacién complicade para la
menipulacidn, elaboracién y mezcla, ademéds de largo tiempo.

Un objeto de este invento es proPorcionaf un PYOe
cedimiento nuevo y perfeccionado de elaborar compuestos elag-
tdémeros vulcanizables, '

Otro objeto del invenmto es habilitar un procedi~
miento nuevo y perfececionado de preparer, moldear y vulcani-
zar compuestos elastémeros vulcanigzables pmra confeccionar
axrticulos,

Otro objeto del invento es habilitar wm procedi-
miento muevo y perfeccionado de mezclar por completo todos
los ingredientes de compuestos elastémeros vulcanizables
antes de dar su forma final & tales compuestos, eliminando
la vulcanizacién prematurse de los mismos.

Un procedimiento representative de ciertas carace
ter{sticas del invento puede comprender las operaciones de
elaborar un compuesto elastbmero vulcanizable em uns mola

operacidn para disgregarlo parcialmente; agregar al compues-
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to un vulcanizador mientras se prepara de este modo; enfriar el
compuegto para detener 1& vulcanizeacidn, a fin de poderlo alma-
cenar gin vulcanizarlo; moldear el compuesto, y trabajarlo mien-
tras tanto para hacerlo mfs flufdo y terminar de diszregsrlo.

E1 invento podrd comprenderse bien por la signiente
descripeidn detallada de métodos que constituyem formas especi-
ficas de realirzacién del mismo, en relacién con los planos adjun-
tos, en los cuales indican: |

La fig. 1, un egguema en elevacidn de parte de una ins.
talacidn para la prictica de una forma de resglizacién del invento.

La fig. 2, un esquema em elevecidn de otra parte de la
instalacidén,

La fige 3, una viste parcial de frente, ampliade, de
una parte de 1la figura l.

La fige 4, una seccidn horizontal ampliada de una par—
te de la figura 2; ¥y

La fig. 5, una seccidén vertical smpliada de la parte
representada en la figura 4.

Con referencia a los detalles de 10s planos, en un
mezclador Banbury -10- (fig. 1) se introducen gin mezclar, & tem—
peratura aproximsdamente ordinaria (alrededor de 212C), todos ios
ingredientes de un compuesto elastémero muy acelerado, por ejem-
plo, de neopreno (cloropreno polimerizado) para cubiertas, de
caucho natural o de Buna S (butadienc y estirol copolimerizados),
u otro amflogos. Egtos ingredientes, en un compuesto de neoPrenS

tomado como ejemplo, son como sigue:

Partes en pese

o e

Heopreno 46,58
Ditiocarbamato de pentametileno piperidina 0,16
Magnesia calcinada 2,12
Negro de humo 19,86
Arcills 17,23
Oxido de zinc (vulcanizadorx) 4,64
Plastificantes, emolientes, antioxidentes,

ceras, efce 9,41

100,00
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El mezclador -10~ trabaje 1la mezcla lo suficiente
para lncorporar los otros ingredientes del compuesto al nec=-
Preno en digpersidén uniforme., E1 compuesto se trabaje inci-
dentalmente por obra de esta operacidn de mezclar haste poder-
lo reducir a chapas o tiras. Luego, mientras se trabaje en el
mezclador ~10-, se calienta a una temperatura de mfs de 9323,

y se mantiene & menos de 121¢C para evitar que se vulcanice,
La duracidn de egta operacidn de mezcla serd algo menor de l1la
réquerida para una vulcanizacién aprecisble & la temperatura
mencionada, y en el ejemplo expuesto suele ser inferior a diez
minutos, ‘

Una vez mezclados los ingredientes en el mezclador
-10~, el compueste resultante, con su acelerador Zn0 fmtimamen—
te agregado, se vierte en una prensa de inyeccidn ~12- que lo
moldes en tiras ~l4- para Tacilitar su manipulacidn, y que se
refrigera para evitar que el compuesto se recaliente. L mez—
¢la y el moldeo descritos pueden considerarse una sola opera-
cidn en cuanto atafie a 1s disgregacibn del compuesto, y el mez—
clador ~10- efectua solo una parte de la disgregacidn necesgaria
para moldear satisfactoriamente el compuesto en formg de pré-
ducto terminado. X1 mezclador traveja el compuesto sélo hag-
ta el grado necesario para dispersar wniformemente en su seno
todog los ingredientes, y la diszregacidn conseguida, en la
medida gue convenga, es incidental a la mezcla de los mismos.

La tira -14~ estd caliente sl salir de la prensa —la-
y entra en seguida en un refrigerador <16~ que enfrfa la tira
y evita gue el compuesto se endurezca. Una gufa e entrads —18-
(fige 3} conduce la tira a un cable continuo -20-, gue 4 vuel=-
ta a unés poleas impulsadas -22- y —-24~, siguiendo una trayec-
toria aproximadamente helicoidal, Unos canales =26~ dirigen el

cable y la tira sujeta zl mismo, desde la gufa de entrade a otm
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de salida -28~-, y de una de las poleag ~22= 0 -24-— a la otra,
La tira sale del refrigerador a travéds de la sufa -28-, Unos
pulverizadores -30-~ vierten agua frfa sobre las partes de la

tira situadas en la seccidén superior del refrigerador, y las

partes inferiores de la tira estédn sumergidas en un bafio =32-
de agua frfa, que refrigera la tira a una temperatura aproxi-
nada de Z1¢C, a la cugl puede conservarse durante semanas en-
teras sin vulcanizar, aungue contenga un acelerador,

La tira -l4~ se extrse del refrigerador y se arrolla
en rollos ~34~ (fige 2),; que se conservan & la temperatura or-
dinaria hasta gue ge nécesitan vara llevarlos & una de las pren-
sag de moldear ~36~ de un grupo de prensas, la cual'oomprende
un tornillo alargado -38- refrigerado con agua (fig. 4), fomma-
do por un nfcleo cédnico y una prolongacidn -40- tambiln cénica
¥ provista de fileteg redondeados, gue esta igusglmente refrige=
rada. El tornillo ~38- y la prolongacidn ~40~ trabajan a fondo
le tira -l4- que se introduce en frio, y dissregen el neopreno
que contiene, produciéndose un aumento de temperature gue per-
mite su moldeo en las mejores condiciones de suavidad y unifor-
midad, empujdndola a través de una criba =-41- de la premse sin
obstruirla y sin gue el producto se vulcanice antesg de tiempo
ni se deteriore. Aproximademente la mitad de la operacién de
disgregéoidn, es declr, la parte de esta diggregacidn que no se
ha efectuado durante 1a mezcla, se hace ashora por 1la accidn del
tormillo y su prolongacién., La cublerta se somete & presidn y
temperatura a medida gque sale de una cabéza © bogquilla —42- de
la prensa -36-~, para vulcanizar el compuesto de neopreno.

La temperatura a que el compuecsto de neopreno entra
en la prensa ~36- es de unog 219C (temperaturs ambiente), de
modo gue el compuesto se trabaja muy fdeilmente., Uns vez trans-

formado en cubierta, su temperatura eg de unos 121¢C, de modo
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que comienze a vulcanizarge pocg d:;pués~de sér moldeado,

La accidn del mezclador -10- (fig. 1) se limita
al trabajo necesario para mesclar bien los ingredientes del
compuesto, 1o gue al mismo tiempo produce la mitad aproximge
damente de la disgregacidn necesaris. Ll resto del trabajo
se efectua en la prensa, porgque el compuesto avanze en cine
tas delgadas a lo largo de este aparato, que estd refrigera-—
d0, mientras que es muy diffcil refrigerar la comsiderable
masa del compuesto contenida en el mezclagdor. Es decir, que
se efectua todo el trabajo posible en 1z prensa, a fin de evi-
tar que el compuesto se recaliente, ¥y el trabajo en el mezcla-
dor se reduce al necesario para conseguir una mezcla fntima.
£l tratamiento del material en 1a prensa ~36— regliza €l rege
to de la disgregacidn necesaria para gue la expulsidn del com-—
puesto pueda efectusrse fdcilmente y de menera satisfactoria.
4sf, con el procedimiento descrito, la disgregacién se efectda
tanto durante la mezcla como durante el moldeo o expulsibn, lo
cusl economiza mucho tiempo, material, menipulacidnes ¥ resie
duos,

El procedimiento descrito bara elaborar compuestos
elastémeros vulcanizables evita la necegidad de moler el come
puegto poco antes de la expulsidn o moldeo, como habfa gque ha-
ceér antes, por ser indispensable introducir los Talcanizadores

en los compuestos inmediatemente antes de su moldeo, a fin de

reducir 1a vulcanizacidén o encdurecimiento Prematuro de los mige
mose Enfrianio el compuesto poco amtes de introduoir en é1 los
vulcénizadores, es posible congervarlo a la temperaturs ordi-
naria durante semanas sin que se endurezca de modo apreciable,
1o gue proporciona un alto grado de flexibilidad en el brocewo
de manufacturas. En efecto, no hay necesidad de terminar el COm=

Puesto inmediatamente anteg de moldearlo, y puede digponerge de
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una reserva del mismo para alimentar las prensas, a fin de

no tener que reducir su marcha o pararlés por falta do mate~
rial. Ademéds, el compuesto puede prepararge continuamente pa—
ra su moldeo sin gque se formen residuos derivados de su vuloa-
nizacidn antes de ser moldeado, &ungue se prepare en 6xXCes50.
Por consigulente, las operaciones gue preceden al moldeo en el
procedimiento descrito son mucho més eficaces que en 1os pro-
cedimientos conocidos, y no existe el problema de mantener la
temperatura del compuesto suficientemente alta para dar plasti-
cidad &l compuesto antes de introducirlo en les prensas, siné
que puede ger llevado & ellas sin precauciones para evitar que
se enfrfe, como ha gido necesario en los métodos emﬁleados has—
ta ahort.

Como el compuesto se introduce en las prenses esen-
cizlmente a la misme temperatura (temperatura ambiente), las
operaciones de moldeo pueden ser unifozﬁes, yse consiéue Te gl
lar casi perfectamente lasg dimensiones sin alterar las condi-—
ciones de moldeo, como hace falta cuando se llevan compuestos
calientes a las prensas, lo gque impide mantenexr uniformes sin
gran esfuerzo las temperaturas y la fluldez de las cargas o de
partes de una misma carga. Aademds, el compuesto pzsa por una
gola manipulacién antes de ser imtroducido en la prensa =36,
donde se trabaja & fondo para acentuar su disgregacidn,

Con la expresidn »muy acelerado”, u otra snéloga,
empleada con referencia & materiales y compuestos, en esta memos
ria y en lasg reivindicaciones, se designan los compuestos que,

moldeados en forma anular, con paredes de 1,27 mm, de espesor,

¥ somgtidos a la aceldén exterior del vapor & una presién apro-

ximada de 17,5 Kgs. por cn®. o en condiciones equivalentes, se

endurecen © vulcanizan en un perfodo de tiempo que no excede de

un minuto,
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Gon los términos »elastémero” y »yulcenizable”, ree
ferentes a materiales ¥y compuestos, se ﬁretende incluir el can-

cho y sus andlogos, como, POT ejemplo, reopreno y Buna Se

ge reivindica comoO objeto de esta patente:

1.~ Procedimiento paré 1a elaboracibén de compuestos
elagtdmeros vulcanizables, caracterizado por las operaciones que
congisten en trabajar un compuesto elastémero para disgregarlo
percialmente y agregarle & la vez un vulcanizador, eniriar el
comppuesto asf mezclado a la temperatura ordinaria, y manipular—
lo para termlnar su disgregaciéh en la prensa de moldear, & meé~
dida que se moldea.

| 2, Procedimiento segin 1la reivindicacién 1, carac—

terizado porgue, degpués de refrigerar a la temperaturs ambien=
te, el compuesto elastdémero mezclade, se conserva o almacena
dicho compuesto a la temperatura anbiente durante largo tiempoOe

3 4= Procedimiento segfin cuglquiera de las redvindie
caciones precedentes, caracterizado porque la mezcla, & la tem=
peratura ordinaria, se introduce en la prensa gin variar esta
temperaturis

4.~ Procedimiento gegin cualguiera de las reivindi-
caciones precedentes, carscterizado porgue, antes de enfriar &
la temperatura ordinaria, el compuesto mezclado y parcislmente
trabajado se reduce a tiras.

5e= Procedimiento seglin cualquiera de las reivindie-
caciones precedentes, caracterizadoc porque el elagtémero es un

cloropreno polimeriz&docs
o= Procedimiento segfin cualquiera de las relvin-

dicaciones precedentes, caracterizado por que el compuesto,
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mientras se manipula para terminar de disgregarlo y finidifi
carlo, se refrigera hasta el grado necesario para mantenerio
fluido y en condiciones de moldearlo de un modo suave y unie—
forme,

7e= Procedimiento segfin cualquiera de las reivin-
dicaclones precedentes, caracterizado porgque el compuesgto es
un compuesto vulcanizable muy acelerado, y el trabajo de dig-
gragacién parcisl se prolonga solo hasta lograr gue los ingre-
dientes y el vulcanizador gueden uniformemente dispersados en el
compuesto, pero no lo bastante para poderlo méldear de un modo
sugve y wniforme, a

8e~ Procedimiento para la elaboracidn de COMPUE S
tos elastdmeros vulcanizebles, caracterizado por las operacio-
neg de introducir en una prense de moldear ¥y & la temperatursa
ordinaria, un compuesto elastémero wvulcanizable disgregado par-
cialmente, pero no lo suficiente para permitlir su expuleidn
suave y uniforme, y trabajar este compuesto en la prensa hasta
completar su disgregacidn,

9+~ Procedimiento para la elaboracidn de compuestos
elastémeroa vuleanizables.

Esta memoria congta de diez péginas, escritas por
una sola cara.

4

BARCELONA, 98 AR? 1957
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