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PATEYNTE DE INTRODUCCIOCN

T a ﬁavof de |
LA SEDA DE BARCELONA, S.A; —~ de nacionslidad espaficla ~
domiciliada en Av. Jos€ Antonio Primo de Rivera) n®, 654 =
' BARCELOFA, ”
 por:
? Procedimiento para la fabricacidn de pastillas de materia=-

les termopldsticos moldeables ",
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Memoria Descriptiva

Le presente patente se refiere a la fabricacidn de

pastillas de materiales termopldsticos moldeables.
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Es ya conocida la preparacidn de pastillas de mate<
rigles termoplésticos por extrusidn de los mismos en forma
de varillas, las cuales se enfrfan en un bafio de agua, cor-
téndolas después mediante un dispositivo de corte apropiado.
Sin embargo, en la aplicacidn de esta tdcnica, pee. en la ob=
tencidn de pastillas de copolfmeros de estireno y del isobus
tileno, a menudo se presentan dificultades debidas a la oclu~
sidn de agua sobre la superficie de las varillas, y también |
a la tendencia de las varillas a adherirse entre s{ & contis
nuacidn de la operacidn de extrusidne.

Segiin el procedimiento de esta patente; es posible
la obtencidn de pastillas de materiales termopldsticos mol=
deables substancialmente no humectables por el agua; por ex-—
trusidn de dicho material termopldstico en forma de una plu—
ralidad de varillaes dispuestas unas junto a las otras; avan—
zando dichas varillas en la direccidn de su longitud a me=
dida que se vén formando; immergiéndolas en un bafio de agua
inmedistamente después de su formaciéh; procurando mantener
las varillas separadas mientras avanzan a través del bafio
de agua; retirdndolas del agua unes vez enfriadas; mantenien—
do la superficie del agua lo suficientemente quieta en el
punto de emergencia de las vartllas de fqrma tal que el agua
forme un menisco alrededor de cada varilla en el momento de
emerger éstas; e inmediatamente después cortar transversal=
mente los sucesivos extremos libres de las varillas a fin de

obtener pastillas individuslese

Bn el procedimiento de esta patente; es de suma im-

portancia el mantenimiento de la superficie del agua en un

estado quieto o tranquilo en el punto de emergencia de las
varillas y como se ha indicado anteriormente, el grado re-

querido de quietud es tal, que debe formarse un menisco al=
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rededor de las varillas. Como que el material termopléstico
empleado no debe ser substancialmente humectado por el agua;
(como el cristal no es mojado por el mercurio) el menisco
formado deberd estar invertido, es decir que, la superficie

del agua alrededor de las varillas debe inclinagrse hacia

"abajo de las varillas, de manera que la l1fnea de contacto

de las varillas con la superficie del agna quedé situads
debajo del plano de la superficie del agua en la artesa,

Se comprenderd mejor el procedimiento de ests paten-~
te mediante la descripcidn siguiente referida a los dibujos
que se acompafigne

la figura 1, es una vista lateral de un aparato para
llevar a cabo el procedimiento de esta patente.

La figura 2, es una vista en planta del mismo aparaé
tos '

Ia figura 3; es un peine de la méquina visto mds de-
talladementes 7 _

La figura 4; muestra como se mueven las pidas del pei~ -
ne, a £in de permitir el paso de varillas deformadase

En las figuras 1 y 2, -10= es el extrusor en el cual
se calienta el pldstico a fin de proceder a su extrusidn. Il
suministro de material termopldstico al extrusor; puede efec— ;
tuarse de cualquier manera apropiada, pero es preferible ha~ ‘
cerlo en forma de una cinta, preferiblemente precalentada a
£in de reducir el calentamiento en el extrusor y asf sumentar '
su capacidad. EL calenteamiento y ablandamiento preliminares
del pléstico pueden efectuarse mds efectivamente y econdmi=
cemente en un molino o amasadora en caliemte para caucho qﬁe
suministre una tira continua de material que pasa inmediata®
mente al extrusor. Alimentando el extrusor de esta manera)

la capacidad del mismo gqueda aumentada en dos o tres veces
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lse que tendrfe si se le alimentara con grénulos frfos. Igual-
mente mediante esta técnica se mejora el control de la piopori
¢idn de alimentacidn, obtenidndose varillas de seccién mds
uniforme. El1 extrusor puede ser de cualquiera de los tipos
destinados a la extrusidn de pldsticos. Estos tipos de md-
quinas tienen por lo general, un tornillo de alimentacién bas=
tante largo comparado con su didmetro y con una rosce mds bien
poco profundeae

Para la reaslizacidn del procedimiento de esta paten~
te, el extrusor estd provisto de un plato-hilera -12-, a su
vez provisto de una pluralidad de gberturas dispuestas unas
al lado de las otras, La extrusidn del materiel pléstico se
efectda en forma de finés varillas 420% de Seocién uniforme.
Las varillas =20~ gue salen del extrusor en un estado blando
y caliente, se enfrdan mediante agua frfe a fin de endurecer—

lase Oomo puede verse en ambas figuras, las varillas avan-

zan longitudinalmente a travéds de la artesa —24-, la cual con- i

tiene agua frda fluyendo continuamente. A4l salir del extru~

sor, todas las varillas entran en el baiio de agua en el mismo

plano, Ia artesa =24= estd lo mds cerca posible del plato=hi- ;

lera ;12; y dispuesta de manera que todas las varillas entren
en el agua precisamente a la misme distancia de la hilera)
con el resultado de gque todas las varillas sean igualmeaxte
estiradas, impidiendo también que las varillas se peguen unas
con otrasi porque al enfriarlas el agua, se endurecen y Su
superficie ya no resulta pegajosda ¥o es necesario que la
extrusidn de las varillas se efsctide en un ¥nico plano ho=
zizontal3 por ejemplo, los orificios pueden estar alternados
en dos o tres hileras; y sl la extrusidn de las varillas se

efectda en un solo plano; este puede ser vertical en lugar

de horizontale De no efectuar la extrusidn de las varillas
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en un solo plano horizontal, entonces no entran en el agua
a2 la misma distancia de la hilera.

Al pasar las varillas a travéds del agua, encuentran
el peine -25-~;, el cual las separa lo suficiente a fin de que
el agua no quede oclufda en los espacios comprendidos entre
las varillas, al salir estas del bafio de enfriamiento. E1
peine -25- estd formado por una barra soporte —~26~ (figs. 3

y 4) con una pluralidad de pias -27— articuladas a ella.

e g e

S1i una varilla tiene una protuberancia en un lado, al pasar
entre las pias =27-, esta disposicidn pemmite que la pia sea
empujada fuera del trayecto, como puede verse en la fig. 4.
Si se desea, puede limitarse el arco recorrido por la pﬁa}
mediante una barra tope %2541 Bs necesaria poca fuerza pa- §
ra mantener las varillas separadas, ya que han sido moldea= '
das separadas una de otra y estédn bajo tensidn en el bafio,
Se les comunica una tensidn, mediante la coxrrea conductora
y rodillos de alimentacidn del dispositivo de corte.

El peine -25- estd con preferencie situado de 7 a
15 om. antes o despué€s de gque las varillas emerjan del agua.
Eg particularmente importante que el peine no esté situado en
el punto de emergencia de las varillas, porque impedirfe que
las varillas se desprendiesen convenientemente del agua. Fi-
nalmente es esencisl, como ya se ha indicado anteriormentei
que el agua estd completamente quieta en el punto en donde é
emergen las varillas; de presentarse algunas ondnlaciones en ;
la superficie del agua, estas tienden a‘romper los meniscos .
formados alrededor de las varillas. Se requiere pués dis=~
poner el bafio de tal mamera, que gquede libre de las vibra=-
ciones de las mfquinas adyacartes. Mientras las varillas emer~%
gen del»agua; después de haber sido mantenidas separadas me- ;

diante su paso a travds del peine, el agua forma un menisco
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invertido, como ya se ha descrito, alrededor de cada vari~
lla, de manera que después de su emergencia las varillas gque-
den libres de agua en su superflcie, ya que el‘agua no humec—
ta el material termopldstico. No obstante, como que mimfscu-
las gotas pueden ocasionglmente permanecer sobre la superfi-
clie de las varillas, &stas pasan entre chorros de aire -29-.
Bstos dos chorros de aire estdn dispuestos de tal forma, que
la componente resultante de los chorros no dd contra la su~
perficie del agua a fin de evitar que ésta se ondule,

Las varillas, despuds de haber sido secadas; pasan
sobre una correa sin ffn -30- hacia un dispositivo de corte
~%32-, La correa comunica una tensién a las varillas. E1
grado de estiraje de las varillas y por tanto el digmetro
final de las pastillas, se controla por la velocidad relative
de la correa y la velocidad de la varilla en estado pldstico
al salilr del plafo extrusore ILas pastillas salen del dispo-
sitivo de corte 32> g través de un vertedor -33- y son re-
cogidas en un depdsito =34~

Durente la operacidn de corte de las varillas en pas—
tillas, se forma sobre las mismas una carge eldctrica, que
dd lugar a que las pastillas se peguen entre sf, o se peguen
al depdsito en donde son almacenadas, y también a que rccojen
el polvo del aire. Esta carga estdtica se elimina de una ma-
nera efectiva disponiendo une barra =35~ gque contenga radid)
en el vertedor -33- del dispositivo de corte, con lo cual la
carga estdtica escapa v deja neutras =& les pastillas;v'

Ia correa conductora -30- y el dispositive de corte
son impuisados sincronizadamente con el tornillo de alimenta-
cidn del extrusor -10-~, de manera que el conjunto de varillas
que sale del extrusor, avanza a velocidad uniforme en direc—

cién longitudinal desde la mdquina de extrusidn hacia el dis:




10

15

20

25

30

72228492 -5M
) 6 |

positivo de corte. Normslmente las varillas al salir del
extrusor, tienen un didmetro de un 50 a 100% mds grande que
la seccidn final deseada para la pastilla, a fin de reducir
el mfmerc de orificios en la hilera. Por ests razdn, la co
rrea conductora y los rodillos de alimentacidn travajan a /
mayor velocidad (de'2.25 a 4 veces) que la velocidad de ex—
trusién en el plato-hilera.

la seccidn de las pastillas puede ser cuadrmda, rec-
tangular; circular o de la forma que se deseé;

El procedimiento de esta patente es particularmente
apropiado para obtener pastillas de toda clase de materisles
termoplésticos moldeables, que no sean substancialmente hu-

mectables por el agua; por ejemplo de copoldmeros del isobu=
tileno y del estirenocs
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Se reivindica como objeto de eéta patente:

1l.= Procedimiento para la fabricacidn de pastillas
de materisles termopldsticos moldeables no humectables por
el agua, caracterizado por formar con el material termoplés-—~
tico una pluralidad de varillas dispuestas unas junto a las
otras; hacer avanzar dichas varillas en la direccidn de su
longitud a medida que se vdn formendo; inmergirlas en un ba-
fio de agua inmediatamente despuéds de su formacidn; mantener
las varillas separadas mientras avanzen a travéds del bafio
de agua; retirar las varillas del agus una vez enfriadas; manz=
teniendo la superficie del ague lo suficientemente quieta en
el punto de emergencia de las varillas, de manera que el ague
forme un menisco alrededor de cada varilla en el momento de

emerger dstas; e inmediatamente despuds, cortar transversals
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mente los sucesivos extremos libres de las varillas a fin
de obtener pastillas individuales,

2= Procedimiento segin la reivindicacidn anterior,
caracterizado en que cualquier agua residual sobre la super~
ficle de las varillas retiradas del bvafio de agua, se separa
poxr un chorro de aire,

3e= Procedimiento para la fabricacién de pastillas
de materiales termoplésticos moldeables,

Esta memoria consta de ocho péginas; escritgs por

una sola carae

BARCELONA, - § MAY. 1956
'  Peds
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