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El presante Modelo de Utilidad se refiera a una rejilla 
de fusión para fundir polímero sólido particulado.

Según al presente invento, ae proporciona una rejilla do
fusión para fundir polipero sólido particulado, que comprendp!-
caraa superior a inferior entre laa cuaiaa corra por lo nonos--
una abertura de sección transversal alargada, estando lieijts&ea
la abertura ó aberturas, cada una por lo menos por una ale^§ da^
tinada a calentaras para fundir al polímero, teniendo la suparf.^
cié da la aleta ó de cada aleta que limita una abertura canarias

****
qua corren an una dirección desde la oara superior hasta la cars 
inferior de la rejilla de fusión.

En el caso en que haya solamente una abertura en iá réj-, 
lia de fusión, la abertura pueda tenar forma espiral,an cuyo ca­
so la aleta ó aletee tendrán también forma espiral. En el caso 
en que haya solamente una abertura y está tenga forma de zig-za; 
habrá una pluralidad de aletas. También ea puede dotar al dispo­
sitivo da una sola aleta en forma de zig-zag con una pluralidad 
da aberturas.

Es preferible qua la rejilla de fusión comprenda una pli 
ralidad de aberturas y una pluralidad da alatas.

Es preferible que la sección transversal de una abertura 
se reduzca en dirección descendente. Al nivel de sección trans­
versal mínima deuna abertura, la distancia dessparación de aua 
paredes limítrofes no deberá exceder preferiblemente de la dims¡! 
sión dalas partículas que as desean fundir. La anchura mínima dt 
una abertura en la cara inferior da la rejilla está determinada 
por la caida da presión correspondiente an al deeagOe del polí­
mero fundido; una caida de presión excesiva, resultante da una 
anchura da abertura excesivamente pequeHa, reducirá el potencial 
de régimen de fusión del aparato fundidor. Es preferible qua la
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anchura da una abertura aaa da aproximadamente 0,9 veces la dé­
cima percantila dal tamaño de partícula del polímero, definida - 
por au aja menor.

Loa oanalaa no habrán da aar preferiblemente más profJn 
dos que la dimensión de las particulaa que ae desean fundiH*t¿& 
bién es preferible que no sean más anchoa que la dimensión",da *- 
lee partículas que ae desean fundir. Lo anchura de un canal*no 
deberá exceder preferiblemente de una 0,9 veces la décima parAe^ 
tila del tamaño de partícula dal polímero, definida por au^eje 
menor. Un canal deberá calcularse preferiblemente de forma qué 
su impedancia al flujo dal fundido sea adnaibiamanta menor^que 
la impedancia a lo largo de la película da fundido entre las pa 
radas de las aletas y las particulaa dal polímero ain fundir. Utjt 
canal deberá tener preferiblemente una anchura no inferior a un 
milímetro y, con mayor preferencia, no inferior a 1,5 milímetro^

Los canales deberá seguir preferiblemente el trayecto - 
más corto entre los cantos superior a inferior de una aleta, pe 
ro al menos su curso deberá tender preferiblemente hacia dicho 
trayecto según avanza hacia la cara inferior. Cada canal en un 
lado de una aleta deberá seguir preferiblemente un curso almila) 
y tener una disposición similar con respecto al lado da la ale­
ta, para que esta pueda acomodar un número auíiciente de canela^. 
Un canal deberá tener preferiblemente una saeción transversal - 
uniforme en todo au curso. Un canal puado ser, por ejemplo, do 
sección transversal rectangular, trapezoidal, en forma de V ó - 
semicircular.

Una aleta deberá ser preferiblemente más estrecha en la 
cara auperior de la rejilla de forma que un número relativamen­
te grande de partículas de polímero para le fusión pueda alojar-j- 
aa dentro dal alcance da la rejilla, dentro de la abertura, ó -
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aberturas, paro aún así la dimensión menor da la abertura, ó abejc 
turas, en la parte inferior da la rejilla habré da ser menor qu* 
la dimensión mínima da una partícula da polímero. La sección p- 
tranevarsal de una aleta deberá tener preferiblemente la farMát 
necesaria para que la pendiente da un lado tiende hacia la viertj 
cal dn dirección hacia la cara inferior de la rejilla. La ipc^i- 
nación de la pendiente en un lado de una aleta en su parte supe­
rior, está determinada por dos consideraciones opuestas. Cuanto 
más pronunciado sea el ángulo, tanto más potente será la acción 
de cuKa qua aumenta la presión entre al Jacho de partículas %, ía<= 
paradas de las aletas y, por lo tanto, aumenta el régimen dW-fu­
sión. Por otro lado, cuando las partículas ea funden en el lado 
del lecho de partículas es tiene que mover un volúmen igual de 
partículas para reponer el "Molúman perdido". Una inclinación - 
muy profunda, qua sa aproxime por ejemplo a la vertical, hará - 
que el desplazamiento lateral sea muy difícil. Por lo tanto, la - 
pendiente en la parte superior de un lado de una aleta no deber!- 
ser demasiado profunda. Es preferible que la pendiente do una - 
pared de la aleta da la parte superior no forma más da 45 gradoi 
con respecto a la vertical, y con mayor preferencia, habrá de - 
estar comprendida entre 20 y 30 grados respecto a la vertical.

ti calentamiento de las aletas para conseguir la fusión 
de las partículas de polímero se puede efectuar, por ejemplo, - 
proporcionando un conducto a traváa de la longitud de una alatn 
destinado al paso dal líquido ó vapor a una temperatura apropia­
da. Una aleta se pueda calentar por oonducción desde un a lamenta 
por el cual está en contacto y al qua se abastece calor, Una al(¡, 
ta ae puede calentar eléctricamente, por ejemplo por paso de una 
corriente aláctrioa a través del mismo, ó mediante un elemento * 
eléctricamente conductor que la atraviese. El calor deberá sumí-
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niatraraa prafariblamenta, ó deberá auministraraa con una mayor 
tranefarancia térmica hacia la oara superior da la rejilla, da - 
forma que la fusión da las partículas dal polímero aa somata an 
dicho lugar a un afecto máximo da fusión, paro al polímero^yaTun 
dido no deberá continuar recibiendo calor después, ó deberá ráci_ 
bir calor adamante en una proporción muy baja. °

Es preferible que la rejilla da fusión ae fabrique Cha ma 
tal ó aleación que noejerza un afecto químico perjudicial en el 
polímero y que tenga una elevada conductividad térmica. En el^ca 
eo en que una aleta se calienta eléctricamente por paao de cor­
riente a través da la misma, a a fabrica convenientemente el íBa- 
npe an parte da un material eléctricamente conductor.

La rejilla da fusión según 01 presenta Modelo se puado - 
utilizar para fundir cualquier polímero utilizado comunmente pa­
ra al moldeo da articulo por extrusión en fundido. Como ejemplo* 
da talaa polímeros sa citan los poliéateraa, poliamidas y polio- 
lafinaa.

Con la rejilla da fusión aa asocian también medios pera 
forzar las particulaa de polímero sobra la cara superior da la 
rejilla reforzando la fuerza da gravedad al mejorar le propor­
ción de la fusión, an el supuesto que sa mejora apropiadamente - 
la disponivilidad da calor.

Para la extrusión anfundido dal polímero particulado, - 
las partículas de polímero sa alimentan a la cara superior da una 
rejilla de fusión a la que aa abastece calor,* recoge polímero 
fundido da la cara inferior da la rejilla, en un depósito da fu¡[ 
dido, se extrae polímero fundido del deóaito fundido précticaman 
te al régimen con el que aa acumula y aa alimenta a un dispoaitj. 
vo de extrusión, donde la rejilla da fusión comprenda por lo me- 
nos una abertura da sección transversal alargada que corra entra
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aberturas, por lo menos por una aleta destinada a calentarse pa­
ra fundir el polímero, y llevando la superficie de la aleta, ó - 
da cada aleta, que limita una abertura canales que corren eh.ú¡ht 
dirección desde la cara auparior hasta la cara inferior de lá.rj, 
jilla de fusión. °*.

A continuación de describe una modalidad específica °del 
preaente invento con relación en particular a las figuras 1, 2 y 
3, en las cuales la figura 1 ilustra una rejilla de fusión segúnc * *
al presente invento, la figura 2, ilustra una vista en sección - 
transversal do una aleta de la figura 1, la figura 3, ilustra - 
una vista de coatado da una aleta de la figura 1. Refirióndónoa 
a las figuras 1, 2 y 3, una rejilla de fusión comprende ocho al<¡ 
tas paralelas 2 separadas equidiatantemente dentro de una carca­
sa circular 1 de 241 milímetros de diámetro. La carcasa 1 y lea 
aletas 2 son de aluminio. La separación mínima entre las aletas 
as de 3 milímetros (4). Los canales 3 de las aletas 2 tienen uno 
anchura de 2,5 milímetros en La boca, con sección decreciente en 
un ángulo comprendido de 10 grados hasta al fondo plano. Trae - 
aberturas alargadas paralelas 5, cada una de sección transversa], 
uniforme y con un diámetro de 6 milímetros, abarcan toda la lon­
gitud de cada aleta.

En la práctica, un medio de caldeo liquido se bombea a 
través de las aberturas 5 proporcionando calor para la fusión do 
las partículas de polímero en contacto con las aletas 2.

Al utilizarla para la extrusión, la rejilla se cerró —  
apropiadamente y ee la dotó de medios para forzar partículas de 
polímero sobra au superficie auparior, da un depósito da fundido 
para recibir al polímero fundido y da una bomba pare extraer al 
polímero fundido del depósito de fundido para la extrusión. Em-30
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pitando polietilanteraftalato da viscosidad intríncaos (medida 
a 25BC. an ortoelorofanol con una concentración da un gramo polj 
aatar por 100 cc. da diaoivanta) da 0,65 a 0,66 di, por gramo, <1

'-'i.*.*
poliatilanteraftalato aa fundiót an una proporción de 28 kilda/hr 
rae. La presión residual an al polímero fundido aa midió deb^o 
da la rejilla da fusión. *

So hizo una comparqpión con el empleo da una rejilla .da 
fusión que no tenia canales en las aletas paro que da otro,m&9o 
idéntica. Sa midió la praaión residual an al poliaster fundido. 
Los resultados comparativos fueron loa siguientes)) °, *

Temperatura da la rejilla 290BC. 300BC.

Presión residual da la rejilla sin cansías 3,51kg/cm^ - 
4,22 kg/cm^.

Presión residual da la rejilla con eanálas 8,43 k9/em^ 
10,54 kg/em^.

Descrita suficientemente la naturaleza dal invento, asi 
como la manara da realizarlo an la próctica, daba hacerse cons­
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti­
bles de modificaciones de detalla an cuanto no alteran su prin­
cipio fundamental.

REIVINDICACIONES
1,- Rejilla de fusión, para fundir polímero sólido par­

ticulado, caracterizado porque comprenda caras superior a infe­
rior entre las cuales corre por lo manos una abertura da asoció)) 
transversal alargada, estando limitadas la abertura, ó aberturas 
cada una por lo menos por una aleta destinada a calentarse para 
fundir el polímero, y llevando la superficie da la aleta, ó da 
cada aleta,que limita una abertura canales que corran an una di­
rección desda la oara superior hasta la cara inferior da la rej^ 
lia de fusión.
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Z.- Rejilla según la reivindicación 1, caracterizada por 
que comprende una pluralidad de aberturas y una pluralidad de - 

aletas*
3.- Rejilla según lea raivindicacionee 1 ú 2, caracteri­

zada porque la sección transversal da la abertura ó de cada úna 
de las aberturas, se reducen en dirección descendente* \

4*- Rejilla según cualquiera de las reivindicaciones *1 < 
3# caracterizada porque al nivel de la sección transversal miAi- 
ma da una abertura, la distancia de separación de sus pareáes -lj, 
mitrofes no excede de la dimensión da las partículas que se.ga­
sean fundir.

5*- Rejilla según cualquiera de las rsivindieaciones 1 ! 
4, caracterizada porque la anchura da una abertura es de aproxi­
madamente 0,9 veces la décima parte del tamaño de les partículas 
depolímero que es deesa fundir, definida por su aje menor*

6.- Rejilla, según cualquiera de las reivindicaciones 1 
a 5, caracterizada porque ios canales no son ni más profundos n; 
más anchos que la dimensión de lee partículas que se desean fun- 
dir*

7*- Rejilla, según cualquiera de lee reivindicaciones 1 
a 6, caracterizada porque la anchurade un canal no excede de —  
aproximadamante 0,9 veces la décima parte del tamaño de partícu­
la del polímero que ee desea fundir*

8.- ^ejilla según cualquiera de las reivindicaciones 1 !
7, caracterizada porque un canal ee calcula en tamaño de forma 
que su impadancia al flujo del fundido sea sensiblemente menor 
que a lo largo de la película de fundido entre las paredes de - 
las aletas y lae partículas de polímero sin fundir*

9*- Rejilla según cualquiera de las reivindicaciones 1 !
8, caracterizada porque la anchura da un canal no es inferior a

'i-



un milímetro.

10. - Rejilla aagón cualquiera da laa reivindicaciones i 
a 9, caracterizada porque loa canalaa aiguan ai trayecto más cor­
to entra loa cantoa superior e inferior da una aleta.

11. - Rejilla aagón cualquiera da lea reivindicaciones 1
a 10, caracterizada porque loa canalaa aon da sección transversal 
rectangular, trapezoidal, an forma de V ó aemicircular.

12. - Rejilla cagón cualquier^ da las reivindicacione s 1 
a 11, caracterizada porque la aleta ó aletea eon más estrechas - 
en la cara superior de la rejilla.

13. - Rejilla de fusión, tal y como queda auatancialmenta 
descrito en la presente Memoria, a ilustrado en loe dibujos ad­
juntos.

La presenta Memoria, consta de 9 hojas escritas a máqui­
na por una sola cara.
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