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IEHORIA DESCRIPIIVA

que ge pregenta para unir a la golicitud
d e
PATEZNTE DE INTRCDUCCION

formulade el 21 de Junio de 1960, con el nim. 259.093.

en

ZSPAHA
por DIEZ efios

e nombre de THE DOW CHENICAL COMPANY, entidad norteameri
cana, establecida en liidland, iiichigan, Estados Unidos -
de América, pors:
YU PROCEDINMIINTO FARA LA ¥RODUCCICHN DE PERLAS O GRANULOS
DE POLIIERO"

s

Este invento se refiere a un método y e un aparato
para la fabricacibn de cuentas de sustancias termoplésti
cas. Se refiere, m&g en particular, a un método de fabri
cacidn de grénulos de moldeo de polimeros y composicio——

nes polimeras termoplésticos normalmente solidos en for—

un

ma de cuentas independientes, fluidas.

Las sustanciss termopldsticas, como los polimeros-
de compuestos vin{licos y vinilidénicos se expenden ordi
nariesmente como polvosg o grénulos de moldeo en formg =——

10 fracmentada o de perticulas finamente divididas, y se —-
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nen wtilizado diversos sistemas para fabricesr polvo de -
moldeo o grénulos a partir de dichos polimeros, como la-
molienda, trituracién o mediante extrusidn del polimero-
o compogicidn polimera plasgtificados por el calor en for
ms de tela, hoja, cuerda o una serie de cuerdss, que se=-
enfrian v cortan o rompen dando una forma de particulas—
apropiada pera el moldeo.

Los métodos empleados hasta ahors psra la fabrica—
cidn de grénulos de moldeo de polﬁneros termoplésticos -
tienen la desventaje de que los tamalos de lag particu--
las oscilan, a menudo, desde el polvo fino a los granulos
groserog y precisan que el polimero triturado o roto se-
temice pars obtener grénulos que tengan précticamente el
mismo tameiio, apropiado para el moldeo. Incluso, cuando-
ol polimero plastificado por el calor se somete & la ex-
trusidn en forme de tela o de una serie de hilos, se en=-
frie v se corta o rompe dando forma granulsr, se obtiene
ung congiderable proporcién de finos y los grénulos son-
de Tormes y tamaifios irregulszres y son menog apropisdes -
de lo que gse desea pare aplicasciones de moldeo. El empleo
de grénuleos de Torms irregular o de uvna mezcla de dichos
erdnulos de tamaiios diferentes, aumenta las dificultades
de mantener uns alimentacidn uniforme de material a las-
mégquinas de moldeo por inyeccidn o a los aparatos ds ex-
trugidn de pldstico y hace diffeil obtener uvna carga uni
forme del material en moldes del tipo de compresidn u —-
otrog moldes de un volumen debterminedo, y da lugar u ori
eina una variscidn en la densidad o calidad de los arti-
culos moldeados,

21 procedimiento del presente invento es particu~-
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deo de polimeros normalmente termoplédsticos, cn especisl
de compuestos vinflicos o vinilidénicos y, especialmente,
de compuestos vinilidénices arcmaticos. Las cuentas pro-
ducidus mediante este procediniento son, en general, --
flufdes y ce bamaio wniforme o practicamente uniforme.

41 nuevo procedimiento comprende las faseg de extru
sidén de una pequeila porcidn del polimerc en un conducto-
o espacio limitado gue se halla abierto por caras opuves-
tgs, degpués de lo cual, el polimero fundido o plastifi-
cadd se expulsa del conducto o espacio, con enfriamiento
simultdneo, mediante la introduccidn de un flufdo inerte
comprimido. 51 conducto o, espacio posee convenientemente
seceidn circular y, de preferencia, se halla en formz de
un tubo egtrecho cuya longitud esg, preferentemente, del-
orden de su didmetro. ©1 tamafo de las cuentas produci——
das en el procedimiento puede controlarse mediante el ——
ajuste de la seccidn recte y, si se desea, la longitud -
del conducto o espacio tubular, resgpectivamente. A veces
es ventajogo gi el citado coﬁducto ¢ espacio tubuler ge-
conecta a un conducto de seccidn mayor a través del cual
pasa el polimero extrufdo antes de ger expulsado en for—
me. e cuente,

#1 fliido inerte comprimido empleado en el procedi
miento del presente invento, debve tener, generalunente, -
una temperatura por encima de su punto de ebullicidn nor
mal, ¥y puede ser convenientemente un fliido acuoso, como
asua 0 vapor recalentados, respectivamente, For conve——-
niencia del funcionamiento, el polimero y el fliido pue-

den introducirse a través de la misma abertura en el es—
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pacio o tubo limitado. Ul procedimiento del invento puede
lleverse a csbo de forma continua inyectsndo y expulsando
alternativamente =1 polimero, vara 1o cual prefleriblemen
te mds de un conducto o cenal limitado se alimenta por -
1z misma fuente de polimerc fundido v wor la misme fuen-
te del fldido inerte comprimide. 1 funciocnamiento ﬂonui
nuo slternado puede lograrse ficilmente trasladando una-
aberturs del conducto o cansl limitado, altermativamente
v, de preferencia, en forma circular, sobre aberiuras --
gue estén conectadas con el suministro de polimero y so=
bre aberturas gue estdn conectadas con el suministro del
fldide comprimido.

%1 polimero termopldstico fundido y plastificado -
vor el calor puede contener, si se desea, compuestos orgé
nicog volétiles en los que el polimero sea insoluble, —-
dispersos en el miamo. Ws conveniente en esgta operacidn-
oue la presidén ejercida sobre el polimero termoplastico-
fundido y plastificado por el calor, antes de la extru~-
gidn en el canal o conducto, se mentengs lo suficiente--
mente alta para que el compuesto organico volatil se en—
cuentre en forma no gaseosa., la temperatura del polimero
fundido y plastificado por el calor debe mantenerse, en-
general, por debajo de la temperatura critica del com——-
ruesto organico voldtil que puede conster de o contener—
por lo menos un hidrocarburo orgénico saturado teniendo,
preferentemente, por lo menos 4 a 7 atomos de carbono en
la molécula 0, vor lo menos, un hidrocarburo perhalocena
do, cuyos compuestog voldtiles hierven, preferentemente,
a una temperstura por debajo de 938C =z una presidén abso-

luta de 760 mm.
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For consiguiente, ol invento permite la facil pro-
duccidn de cuentas de sustancias termoplésticas como po-
1{meros sintéticos de compuestos orgénicos vinflicos y -
vinilidénicos, ezto a8, polimeros normalmente sdélidos y-
composiciones gue comprendan dichos polimeros, mediante-
un procedimiento gue consiste en suministrer une composi
cién normalmente s8lida plastificade o ablandada por ele
calor gue comprenda un polimerc termoplédstico bajo una -
presiln aplicada de forma continua a una zona de extru--—
gidn en la que se inyecta en pasadizos reducidos median-
te la presidén aplicada y se introduce en una zona de pre
sién inferior, a continuacidn se corta en slébulos o por
cioneg geparadas del material pléstico extruido, £1.0bu~—
los que se ponen en contacto casi inmedistamente con una
corriente de fliido bajo presidn, cuyo fliido no sea =—-
reactivo y see inmiscible con el materisl pldstico y se-
encuentre & ung temperatura por encima del punto de ebu-
1licidn del fliido a la presidn sitmosférica, introducien
do lag corriente de dicho fluido los gldébulos de material
pldstico en unae zona de una presidn suficientemente baje
para provocar la ebullicidn o vaporizaoién por 1o menos—
de une parte del fluido, con lo que los gldébulos del ma-
terial pléstico se enfrisn répidamente guedando en esta—
do s6lido,

ispecificemente, el invento puede comprender en =—-
combinacidén el suministro de un polimero termopldstico -
normalmente sélido o una composicidén polimera en uvn esta
do fldido plastificado por el calor bajo una pregidn =
aplicada continuamente a una hilera de extrusidn gque com

» L3 ’ ~ 3
prende en combinacion una mgtriz hilera o cortador de hi

-5 -
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lera que tlene una gerie de pasadlzos reducidos a su tra
vés v por 21 lado de salida una serie de ranuras someras
entre ellos y no conectadas con dichos pascdizos reduci-
dog y wn 6rgano de galida gue tiene una serie de galidas
que conducen g una zona de presion inferior y un orifi--
cidn de entrada que conduce a dichag ranuras enfrente de
dichsa hilera cortadora, siendo dicho cortador de hilera-
v el citado dispositivo de salida giratorios uvno respec-
to del otro y helldndose en posicidn adyacente el uno al
otro, con holgura entre ellos, y estando los citados pa~
eedizos reduclidos y las mencionadas ranuras en dicho cor
tador de hilers adsplados para ser llevados alternativa-
mente en coincidencia con las salidas de dicho Srgano de
selida, cuando el citado cortador de hilera y dicho drea
no de sa2lide giran uno con respectoc gl otro, y el sumi~-—
nigtro de un fliido que no sea reactivo y que sea inmis-
cible con el plédstico, bajo presidén, a la euntrada del dr

geno de salida, y la extrusidn del material pléastico w—m

o

plastificado por el calor a través de lg hilera de extru
¢ibn al girar el cortador v/o el drgano de salida uno -
con resgpecto al otro, con lo cual el pléstico es expulsa
do y cortado en perticulas separadas que se enfrian y se
expulgan de la hilera de extrusidn como grénulos sdlidos
en Torms de cuentas fllidasg.

mn los dibujos adjuntos:

la figurs 1 es una seccidn longitudinal a través -
de parte del tambor de un aparato normal de extrusidn de
plésticos que representa un tornillo sin fin de alimen-
tacidn v la nueva hilers de extrusidn que comprende el -

miembro de hilera y el organo de descarza en slzado;

-6 -
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la figura 2 es una visgta leteral del miembro de hi

<

lere en slzado;

1la figura 3 as une vista de extremo del miembro de
nilera;

la firura 4 eg vne vists de extremo de la cara del
niembro de hilera que presenta loe pacadizos reducidos ¥
lzg ranurasg existentes en la migmsa;

la firura 5 es uvna vista emplisda de uvna parte de-
la cara Cel niembro de hilera que representa con mayor -
detalle los pasalizos reducidos a su través y las ranu—-
ras existentes en la cara del miembro de hilera;

le figurs € es una vista de extremo de la cara del
Srganc de descurga;

la figura 7 es une seccidn del Organo de descarse—
tomada a lo lsrgo de la 1inea 7-7 de la figura 6;

la figurs é es une seccidn longitudinal a través de
otra disposicidn de un miembro Ge hilera y un Grgeno de-
desecarga que son coaxiales y giratorios, uno con rele——-—
cidn al otro, comprendiendo la nueva hileras de extrusidn
del invento, y adaptados para utilizerlos en combinacidn
con un aparato normal de extrusidn de plésticos en forma
de prolongaciln del cilindro del mismo;

la figura 9 eg ung vista lateral del miembro de hi
lerg repregentado en la figura 8, en alzado;

lo figure 1C es una vista lateral del érgano de —-
descarga representado en la Ffigura §, en alzado;

la fisura 11 es una seccidn del miembro de hilera~

3

tomada a lo lergo de las lineas 11-11 de la figura 9;
le figura 12 es una seccidn del drgano de descerge

tomade segin las linems 12-12 de la figura 10.

- -
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Ia cerecter{ctica esencial del aparsto del invento
es la hilera o boquilla de extrusidn gue comprende en —-
combinacidn el érgano de hilera que tiene Jos pasadizos-
reducidos a su través y lus renvras dispuestas en el mis
mo, ¥y el Organo de descarpa, que son coexiales y girato-
rios uro con relacidn sl otro con holgura de marcha en—-
tre ellos y teniendo las salidas del drgeno de descarga-
adaptadas pera ponerlas alternativemente sn coinecidencis
con los pasadizos reducidos y con las ranurag del Sreano
de @ilera cuando dicho Srgano v el 6rgano de descargse se
hacen girar uno con relacidn al otro, lo cuagl se repre--
genta en una disposicidn tfpica en el tambor cilindrico-
de una méguine de extrusidén normel, ordinarismente hori-
zontal, en le figura 1 y en otrs disposicidén tipice en -
la figura & de log dibujos.

Haciendo referencia g la figura 1, la bilera de ex
trusidn del presente invento comprende en combinacidn el

drgano de hilera 13 ¥ el drgeno de descarss 14, tal como

[

se utilizen en el tambor cilindrico 15 de uns maquina de
extrusidn 16 normal, generalmenie horizontal, y es una -
prolongacidén coexial de un tornillo sin fin de slimenta-
cidn 17 del tipo usual. T1 tornillo 17 tiene, generalmen
te, aunque no necesarismente, una raiz 18 por lo menos -
de la mitad del dfametro del tembor 15 y ordinariamente-
es del tipo de compresgidn con una gu{a en disminucién en
los sucesives ramzles del tornillo. Tipicamente, el tam-
bor 15 estd rodeado por la cémars 19 para la calefaccidn
o enfriamiento, segin se desee, Fuede interronerse conve
nientemente un torpedo mezclador para miquinas de extru-

sién de plésticos (no representado) andloso al descrito-
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en la patente de log 4. UT. 77o. 2.453.008, como ung exe-

tonsidn coszxial del tornillo 17 de alimentacidn entrs ég
te 7 el Srganc 13, con una apropiada modificscidn del ex
tremo Cal torpedo mezcledor pera conecter ¥ cirer &1 dr-
cono do Filers como wnc extonsidn coexizl (el mismo, po-
»o dicho torpade mezeledor 1:0 @8 necesaric. s coatinuge-
¢idn del drranc 13 en el recorrido de extrvsidn ce halla

, . Q Y S Lo s
el orgsuno de descursy 14, finicamoente, ¢l organo de deg-

carse 14 es unw placa mentenida en posicidn on 21 extre-

mo de deseczrca del tambor 15 mediante pernos 20 que pue-
. , ‘

den insertarse o retirarse a traves de log orificios 21-

. . . . ’ .
¥y 2lojamientos serrazjados 22, L1 organo de descarpga 14 -

3

W

NG

+<

contiene una entrads 23 y una serie de salidag 24

er formnz que se desee, por ejemplo,-—

I_ 2

rueden tener cuslgu

3

redonda o cuadrzda, si bien sge prefieren perforacionss -

.

radondag 0 conicos.

los eepectos egencloles del 6rgano de hilera emplez
do como vroloncacidn coaxial de un tornillo sin fin de -
alimentscidn, en el tembor de una miguine de extrusidn -
de plislicos zue se representé en la figura 1, se presen

ton con meyor detslle en las fisures 2, 3, 4 v 5, s=lendo

e

5

la firura 5 uns viets smaliade de una parte de la cars -

§

del drgano de hilera que revresenta ung disnrosicidn de -
log pasadizos reducidos y Ge las ranurasg en la miana. &l
cuerco del Orruno 13 ticne convenienteuente la forma de-
un tronco de cono de un didmetro de 1/2 a 3/4 el didme——
tro del tambor del aparato de extrusidu, emparejdndose -
el tronco de cono con el Aldmetro de la raiz 18 del tor-
nillo sin fin de alimentacién 17, estrechdndose exterior

- ’ e .
mente hasgtz uvna base bastente mas pecueiia due el didme——
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tro dz21 tombor 15 para permitir oue un reborde 25 bastan
te menor cus =1 andme del tambor 15 deje una luz, de ==
aproximodemente 0,25 a 0,50 mm entre el rzborde 25 y el-
tanbor 15, siendo dicho reborde 25 basbante msyor cue 1o
bese del cono 26 pasra dar una serie de pasadizosg reduci-
dos 27, »or ejemplo ranvras veriféricas en el rehorde goip!

’ . £
ra el paso del matoerial pldstico a trevés del drgeno de-

.

lera 13, 31 drsuro 13 se hace girar por medio del tor-
nillo 17 medisnte un sspdrrago hexaronal de un didmetro-
menor que =l ce le raiz 18 del tornillo 17, formando un-
ajusie deslizenie con el correspondiente alcjamiento 28—
en el extremo del drgano 13. For el contrario, el extre-
mo del tornille 17 puede tener un alojamiento nexaronsl-
o cuadrado que forme un ajuste deglizante con un corres-
pondiente esparrzco del érgemo 13 haciendo girur el drga
no ¢e hilera al girar el tornillo, ¥s conveniente hacer—
pirer el 8rpano de hilera mediante una conexidén de nlvéo
lo ¥ ospérrago deglizante con el tornillo Ce forma que -
la presidn del vléstico gue avenzs nanienga la cara del-
Sroeno de hilers perslels frente sl drgsno de descarsa -
14.

ol 5rgano 13 puede egtrechierse en forma de tronco-
de cecno provorcionendo un acceso sumve por el que el Lia-

terial vldstico pueda avanzar al dejar el tormillo sin -

2

Fin 17 6, bien, puede utilizurse un saliente circuler qé
nico (no representaco) pzro. consecuir un acceso suave 80
bre el que el material vldstico pueds avanzar hacia log-
peeadizos reducidos £7 en el reborde 25 del drganc 13.

Los rusadizos reducidos 27 rueden gmer perforaciones o ra

nuras con una forma cualquiersa de su seccidn, a saber, -
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redonds, cuudrada, oblonga, atc., pero, Ge rreferencic.,=
s0n rEnuras periféricas sspaci ~fas »or igual alrededor -
Zel reborde 25 del Sreanco 13 con salientes estrechndos -
29 cue conducen z lesg renuras y proporcionan un ipago sug
ve del meterial plietico on log mismos, Sesin se rerre-—
senta en la figcura 4, la cw.ra del Organc 13 contiene una
zerie de ranuras 30 disiuesgtag en forma radial gue se ex
tiendon exterlommante entre cile uno de los canales peri
féricos o pusadizos reducidos 27, psro gue no egtdn co--
nectades enbre si. Tas ronuras 30 son, convenientemente,
de wna anchure y profundidad gus son log mignmssg que el -
dlémetro de los pasadizos reducidos 27 sl son perforacio
neg, o de su anchura sl son canales, Lag ranuras dispucg
tag radiclmente 30 egtdn conectudas con une ranura anu~-
lur 31 en la cara del Orgeno 13, cuya ranura 31 puede —-
ger de wna anchura y profundidad de 0,254 mm 2 6,35 mm o
superior. Ia ranura anulzr 31 representada en la fisura=-
5 en 1z cara del drgeno 13 forma con el drgano de descar
c2 14 un depdsito o clmara pura la slimentacidn de un —-
fltido 2 lae ranurss radieleé 3C cuando ¢l Organo 13 y -
el orrzno de descorsa 14 se hallen en posicidn adracente

vno =l otro con vng geparzcidn de holgura entre anbos.

. ’ o ’, -
4l orcono Qe descurpa 14 ssta formado por una vlace de —

A

gidn medianle pernos 2C. .51 éreemo de descursa 14 se  —-
nella provisto de una serie de salidas 24, por ejemplo,-
perforaciones o aherturas con otra confisurwucidon de su -
seccidn, por ejemplo, cusdrada, oblonga o hexasgonsl, sun

que ge prefieren perforaciones cdnicas. Los conductog de

- 11 -
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salida 24 son, preferentemente, una serie de

nes igualmente espaciadas sobre un efrculo aue fiene un-

didnmetro igual al de un circulo gue encierra uns parie -

8

te Jos pasadizog reducidos £7, ~or ejemylo los Zondog de
’

lgg renuras periferices iy los extremog sxtericress de lzs

- ’ y N
repuras rediales 30, sn la czra Qel organo 13, 7 rueden-~

[
sy
Q
fwes
;J

Corres onior GIL NUMero y Lob niento sl nimero y ecis-
ciaminto de los nasadizos reducidos 27. lLog ntuctos -
de salida 24 del g ~aho de descirge 14, de rraferencic,-

o corrcegnonden ni an rimero nl en especlaniento =l nﬁmg

ro v cgpaciamiento de laz ranurcg v pasaliizos reducldos-

0 -~ » ./
del drssno 13, ceh obieto de evitor la pulsacidn en el o

7y
(0]

L L4 . .
a0 del Floido a frovec los conductos de sulida. sib——m—

‘leondo un nunero ¥ espaciamiento de log conductos ds s
} =

- -. 3
ol

1ide diferentes del nimaro v egpsciemiento ¢e los pooedi

zog refucidog y renvras, soleuente parie de las renursse—

g

-

v conductos de zalida se higllan en coincidencia sl mismo

ticnpo 7 se evita la 1ulsecidn en el paso del fliido. ]

&
to =g cspecialmante ventazjoso cuando el fldido os un 1i-
guido, wor ejemplo, &sua. Los concductos de salids 24 sc-
ponen en coincidencia con los pmeedizos reducidos 27 y,-
alternativanente, con las ranuras 30 al sircr el Sdroano—
13 con respecto al Srrano de descnres 14. Los condvotos—
de gzlida 24 gon, ¢Ge forma conveniente, ds un tomaiio —-—
vrdeticanante irual 2l sncho del didmetro de los pasadi-
zos veducidos 27 en el dreano 13 y de uns profundidad en
cl drzano de desscarca 14 que corresvonde, aproximadamen-—
te, = su dismetro, deswués de lo cual, log conductos 24-
se omplizn ventajosamente a un difmetro meyor, segun so-

repregenta en la fisura 7, pers faciliter la expulsidn y
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enivianiento del materizgl plastico o trovés del drranc -

de Cesc.rra 14, 51 Srpano de descargu 14 tiene wnsw ontra
da 23 fija adecuudamente sn vha perforscidn roscade si-——
wuata centralmente o coaxial con el eje del apsralo de ex.
B . P
trusion 10,
. £ ns
Como ilustrecidn especifica, wn sparate de exlru——
.’ - m? .

sion de vlasticos dz 7,6 cm nominales tenfa un tembor y=
un bornillo sin fin de 1,2 m de longitud., 21 tornillo es

. N 4
toba cortado y formedo coaxiaslmente pars former un espo—

riwso hexar onzl de 3,8 om cue daba lugsr o un ejuste des
lizante con 21 corregpondiente slojzuiento hexagonel 28~

’ - - - - (3
de un orgzno 13 de 3,8 cm de lonmitud sndloco al repre—-—

- - - ’
7 5e #1 cono Z¢ del orgsno-

PESSY
4

sentedo en lag firuras 2,3,
de hilera tenfs urz inclinzcidn de 22,%5¢, 1 drgeno 13 -
ten{s un reborde 25 de 7,6 cm de didmetro wor 1,27 cm Ge
encho por (0,32 cm de espesor. +1 reborde contenfe 45 re-
nuras periféricas ipualmente sspaciadas de 0,69 mm ce an
cho por 0,32 cm de profundidad. -n su cara, el orsano 13
contenia 45 ranuras dispuestas en forma radial e igual~-
ments espscicdas de ¢,89 mm des ancho por C,32 cm de pPro~
fundidad y 0,63 em de largo cue ge extienden entre lag -
renuras veriféricas hasta 2,381 mm del borde cuterior —-
del reborde. lLos exlremog interiores Ce las ranurag dis-

o ’
Juestes redislmente eston conectados conl una rahurs enuv-

Py ko) ) '.‘ 'y LR - >
loer de 3,40 om de diame®re por 1,588 mm de ancho for ~—-

1o
=

o

1,528 mm de profundidad. Un nicleo central de 3,C2 cm
difmetro egtsba 2l Twg con la superficie del drzanoc 13.

4l brceno 13 esteba ajustado 2l tornillo de slimentacidn
17 wzor aesligzamisnito en el tambor 15 del aparato de ex——

. . ’ 5
trumion 16 y se situo adyacente a un 6rgano de descargsa-
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14 situvzdo a irs avés del extremo del aoarato de extrusidn

’

16 mediante pernos 20 y con una geparecidn entre el dresz

fud

no 13 ¥ =21 orﬁuno de descarra 14. LGl Sroano dz descarra-

14 ers wna ploca redonde de 1,27 cm de espssor qyue vosels

un conductlo de entrada cantral formado rTor una perfore--

cidn provista dc roscas de tube U.d. Stondsrd de €,63 cnm
’

7 que conteris 50 conductos Ce salide formzdos por perfe

. - .
raciones do 0,89 mm de diametro y 0,5% mm de rrofuncidsd

o

s . -y . 2
unidas con narforaciones de 0,32 ca de didmetro, sesin ¢

represonte en la fisura 7. Jos conductos de salida ge

i

hallaben iruelmente esprcicdos en un cireulo gue tenia

un didnetro de 4,6¢ com y esghbnban sdaptadog para ponerse-
alternativomente en coincidencia con los canales perifé-
ricog y con lsg ranvres dispuestas radialmente en el S
rano 13, al girar cl 6rg1no de hilera con rospecto =zl ég
£ano ce descnr: f.

Iurente el funcionamiento, el aparato ce extrusidn
16 =e¢ caliente con vapor, ague callente, zceite u otro -
medio de cslefaccidn en le cdmera 19 vy las composicidn -

rlastica se lleva & lz tomberaztura degesds y se hace -——

4

,avanzar mantenidndols a vne presion aplicada continuwmen

te (mediznte el movimiento del vornillo 17 que =e hace =-

cirar medisnte un ensranzje movido por metor, no rspro--—

eontado) vor log vacadizos reducidos 27 del Srranmo 13,

Tn 10460 que sea inmiscible con la composicidn pldstica

sc intreduce o wz zidn vor el conducto 23 en el orrhno de
degeprpa 14 ¥y = wna temperwitura por encimg de su punto -

de ebullicidn . 1z 1residn etmdsférica en lue renuras 21

¥ 27 del 6rgano 13, esto os, entre las csras adyacentes-

del drgano 13 y del drgeno de descarga 14, Dicho fliido-

- 14 -
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Puece ger un L&s o0 un 1iquido, come nitrégono, Propeno,-

- £ . . 3
aeng, alconol metilico o similares y & una tempercturs -

et

or

81}

cimg Ge su ‘unto de ebullicidn norumal ¥ oo Uha pres
sidn euficiente purs congerulr une seeidn de enfrismien—
to zpreciable, hien por expansién O LOr exXpalns sidn Y pOr=
el calor de vaporlza01on, v para expulszr el material —-
pléstico por los conductos de salida 24 =1 eliminar ls -
presidn. in le modificacidn representsds en la figura 1,

« 2 I3 - . » - -
la rotzeion %iens lugar haecia la izguierda, ya yue 81 —-

-~

tornille 17 es = derecnazs, Cusndo el materizl pldstico -

clemnsa los pasadizos reducldos £7 del orgcno 13, se  —-

Limez wvenzar por ios cangleog uerifericog £7. Ta sapsrien

cia na demosgtrado gue ls rresidn svlicoda de modo conti-
. ’
nuo al material plasiico &l sircr €1 tornillo 17 7 el é{
’

-y . ’ s .
cono 13, Ga lurer &l pzso unico del muterial lastico —-

ery d2 diclios cznslzs

Y
ford

sor log canales reriféricos 27 v
en. ¢l borde trascro sl reborde del Srcano 13, con 1o ~-
cual, log nzescdlzos reducidog se limplen por si miamos ¥
tienen poca o ninsung tendencia a obturarse ror ls aglo-
nerzeidn v solidificacidn del material plédsiico en log -
niencgs. aparentemente, ol srrestre vor frotomiento colre
VHE pelicula lubricante del materlal plastico entre el -
tambor 15 7 ol reborde 25 del drgeno 13 hace que el plis
tico mede en los canaleg veriféricos axial y radialmente
dentro de los mismoaz. Cusndo el drrano 13 se nace giror,
log canales periférioos 27 ge ponen en coincldencis cone

1og glidas 24 del drpano de descarra T4. 1 naterial —-

¢

. . 7 . ~ .
ildetico bajo presion avsnza por lag salidas 24 y se cor
te en particnlas ser-radas 2l sirar el organo 13 ¥y no es

. [ 4
ter en coineldencia con las salidas 24. La rotacion con
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tinuade del Ormano 13 hace coincidir lus ranures 30 de -

!_l

’ - -
Or¢=no 13 cen los conductos ds malide 24 del

o

la curs de
érgvno de dese rew 14, con lo ue el f1¥ido no reactivo-
cue es inmiscible con =1 pléstico ¥y ge halla bajo pre———
eién, ge nace paser por las selidas 24 +tras los glébulos
de pldstico y exvulsa =1 moterial pldstico de los conduc

tos de salida v lo enfria dondo partfculss o cuentzs sé-

[
[EN
Fal
o
1O
i)
6]
ko]
0
3
o
¢
2]
[ ]

e log dibvjos, la hilera de extru~

jah)

in la fiours 8
sidn comprende, =n combinacidn, un dérgano cilindrico 34-
cue tiene unz serie ds pasadizos reducidos 35 y wn Crga-
no de descurca 36 que tiene wna serie de conductos de 82
lide 37, coaxizl con el érgano de hilera y circundsndolo
y cuyo Organo Ge descarga 36 puede girar alrededor del -
drrano 34 dejendo una separacién entrs e¢llos de GC,254 g~
0,050 mme Ia hilers de extrusidn se adapte para ser uti-
lizada en combinseién con unea miquine de extrusién nor—-
mal, ceneraglmente rorizontsl, como proloncacidon del tam—
bor de la misma, o pusde utilizarse en combinacidn con -
mna bomba de pléstioos vare hacsr avenzar y mahteher un-
material pléatico bajo una presidn aplicada continusmen~
te en la hilera de extrugidn. 21 Srgano 34 estd formedo-
por un hambor cilindrico gque tiene une gerie de pescdizog
reducidos 35, convenientemente canales longitudinzles, -
Hor su peceidn media en sl tamTor, ¥y une serie de ranuras
lonritudineles 3% en su superficie exterior que se encuen
tren entre ellss ¥ gue No se conecten con los canales —-
longitudinales 35, extendiéndose dichas ranuras longitu-
dinalmente mas 2114 de los extremos de los canales 35,

Tos extremos de las ranuras 38 ce conectan con las cama-

1
-
[0
J
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rag 30 ¥

lera tiene un cenducto de entrada 40 gue conduce = la Ci
teds cdmera 39 a través del reborde del tanbor del Orsim
no 34. “ds alld de las renuras loncitudinsles y canales—
on 1o geceidn media del tambor del 6rgano 34, el tembor—
tiene un saliente estreciizdo circunferencial 41 que pro-
duce un wccego suave para el avance del pldstico a une -
prolongacion del tzmbor de didmetro menor pars ls limpie
gz, 0 dorivacidn del moterial vléstico al comienzo ds le~

N s - -
opesracion. 1 exlremo de limpleza del Srzanoc 34 caté pro

. " ’ N I d
viato de una valvule, vor ejemplo de wna valvula obturs-

- ' ’ B

dora, o un tapon rosczdo 4Z como el representado, gue -=—

cierra el conducto Ge salida 43, cuando se iace cirar el
&’ .

tapon en el extremo rogcado del drgano 34. il extremo de
. « ! 4 . .

alimentscion del drgeno de hilera estd provisto de wa -

restalia 44 que posee taladros atropiados 45 para fijur -
4 : . \

el organo 34 al exiremo de gelida ds un aparato de extru

. 7 P ’ . . 7 »
sicn de plasgticos u otro mansntial de suministro y medlos

vera hacer avanzZar el plédstico =l drgano de nilera

4
~

’
mentenerlo con ung presidn eplicada contf{nuamente. n la

supcrficie exterior del drgsno 34 se hacen dos renuras -

B~

N . . + ! . s
circvlares 47 ¥ 47e para la insercidn ds anillos clisti-

O

ol

cog con objeto de manlener en su sitio sl Orsono de des—
- {“ Y 4 .
curre 36, 41 orguno 34 =2 represents con mayer detalle -
en lag fisures © v 11 de Jos dibujos,.
’ - " '

351l ovgeno de desgcurea 36 estd formsdo 1Or U Mille—

cuito cirevlor que tiene un didmetro interior bastante -
.’ " - .
mayor yue el diamestro del dSr-eno 34 parw consasuir ung -
s - . -

seperacion de marchia de, aproximademente, 0,254 a 0,500

nm entre embog, Jsta sepsracidn ordinariamenie debe ser—
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lo guficiantemenve nequeila pare evitsr 21 poteo sprecie~

ico & su través., vl drpenc de descarga 36 -
egté provigto de renuras iuteriores 48 ¥ 4fa, convenien-
temente de (,f & 3,2 mm de egpesor, cuyas ranuras formsn
con el érgano 34, las cémaras 35 7 3% en el conjunto da

la hilera de extrusidn representado en la Tigura &, Las-
ranvres interiores 48 y 4fa son, convenientemente, de un

-
)

anchio guficiente para conectarse cor Jos extremos de leas

ranuras 30 del dremnc 34 ¥ con el conducto de entruda 40,

= 3C se nace rirsr olredecor—

’ - el
cuando el orgsng G2 (e

O
;_.
"
m

-

Gel Srpeno 34, .ntre lus reruras interiorss 4F ¥ /e Gel

o* wno de desecsros 3o, =0 praciica una serie de conduce-—

tog de solide 37 en formo cozidial v longituieinal con ¢l

-

cje del Srgeno Ge Cescersa. ichos conductos de calida -

. o .’
vheden tener mma formu cuzlguiera de su ssccio

=

racto, -
ver ejemplo, cusdrada, oblongs, rectangsuler, rcdonda o0 -~
trionsuler, pero so cmpleon, rentejosamente, perfor cio-
nes recondas o cénices, Tow conductos de calida scn, con
vanisntenente, G un dﬁémetro icvel o préctic&mente N—
irusl 2l asncho de lag ranmuras 35 del orgsno 34, Aunguz -
pueCen utilizarse conductos de selida de diametro menor,
1ss salidas no deben ser de difmetro gryrecisblemente mum
Lor (ue el anclo Ge las ranuras 35, con ovjsto de gue el
lrea de le seccidn recta de las szlidoe se halle comple-

tomente 1lena de pléstico cucndo los conductog Co calida
37 Gel 6rgano de descorga 306 ¥ los carales 35 d=l S ano
34 coinciden unos con otrog, cuahdo ol organc de descar-
o 30 ge hace giror slradedor del brgeno 34. Tos conduc-
tog de peldde 37 Cel Srrano de descarca 36 pueden ser de

cualquier tamailio convenients 7 forma de la seccidn racte

- 10 -
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pore, convenierntenente, son psrforaciones de 0,051 o —-
0,035 mm Ge diemetro y de una profundidad en el 6rg3no 2
Goscarge 36 essncisimente ifuel &l didmetro, ensanchépdg
HE, i continu@cién, hzete wn didmetro nuyor para faeili-
bar le expuleidn o Coscrrsa del meaterisl rléstico wor —-
lop conductos de salida, T{vicamente, los conductos de -
enlida gon perforaciones cdnicas del tipo reyresentado -
en le figura 12.

Dl 6rgano as descarsa 3€ rodea al drgano 34 con los
rasodizos reducidos, esto eg, los canvlcs longitudinales
35 j los ranuras exteriocres 38 zdepludas para gqueder en-
coincidencia con log conductos de sglida 37 del drgeno -
36 cuande se hece girar el Srsmno de descirrsa 36, N1 Sre
ceno Ge desmesres 30 ce nmantiene en su Lcsicién ror nedio
de mnillos eldsticos 49 vy 49a previgtos en ranuras anula
res 47 v 472 del Srgeno 34.

sntre el snillo eldstico 49a y el extremo dal 6rg§
no de descarra 36 ge coloca una junta de rotacidn 50n ——
del tipo ususl. Otra junta de rotacidn 50 se ccloca adya
cente 21 otro extremo del 6réano 36 y =e mentiene en gu-
pogicidn por el anillo 51 y el anillo eldstico 49.

21 bresno de descerge 36 se hace sirar por medio —
de wna rueda dentads 52 fija 21 enillo 53 wor medio de -
pernog 54 y girs en un soporte H5. Una conaxibén flexible
56 enlaza el asnillo 53 y la rueda dentada 52, fije al --
mieno, con el drgano de descarga 36, haciendo girar el -
niomo cusndo la rucda dentadas 52 se pone en moviniento -
rediante vna trensmisidn por enerensje ¥ cudena accionge
de por um motor {no revresentado)

Lurante el funcionamiento, lo hilers de extrusidn,
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rejreseniada en lo figura §, se conccta 2 un mansntial -
de guminigtro de un meterigl plastico, vor ejemplo, un -

’

sozrato de extrusidn de plésticos o bombs de plisticos
11dstico fundido o reblandecido por el calor, por ejem—-
plo poliegtirenc o una comyosicién gue comprends poliecs—
tireno, en un estado fluido, se nace avangar 21 tambor del
breeno 34 bajo wna preeidén aplicada contd{namente ¥ Se =
inyecte en los pasadizos reducidos, es decir, los canzles
lonsitudinales 35 en le geccién media de dic ¢ drgano.

&l poner en marcis el apersto, el rléstico se derive, e
neralmente, ¥ se ceja pasar o s=allr « travéds del conduce
to de galida 43, rotirendo el to:0n 42 Lo suficiente pa-
re abrir el dnima del tambors Th gas © liquido fluido ==
gue no gea reactivo ni migcible con el pléstico, por =
ejemplo, nitrépenc, propano, slconol metilico o sgua, se
introduce & presidn v & una temperatura por encima {2 su
prnto Ge ebullicidn a la presidn atmosférica 2 trevés -
Gel conducto 40 en la cémara 39 y a través de las rannrcs
30 en la cémara 3%a.

1 drgeno de descurca 36 se pone en umovimisnto me-
gizn*a un enecrunaje de rueda y cadena (no represgentado)-~
accionedo por un motor, de la menera usuel. 4l rirar 2l-
gveeno de descurcm, los conductos de salida 37 en el Gr—
~smno de degcarge 36 ge yonen en coincidencisa con log Com
nales loncitudineles 35 con el tambor del 6rgano 3he ) -
yléctico, tajo lu preeidn aplicnde continuamente en ol -
tambor v caneles del Sreanc, svenza por lug selidas 37 ¥

es cortado en particulas separadas o glébulos al cirer -
’ -

o1 érrano de descarge 30 pars que los conductos de ugli-

da 37 no coinciden con las ronuras 35. Le rotacidn conti



A

nuada cel drpeno de descuarga 36 ucce colneldir lon Conmm

Guctos de galida 37 con las ranuraes lonsitudincles 38 de
o’ -

1la sunerficie czterior de la gecclon media del Srzane 32

. : , ! . .

con lo cual, el f1déido bojo wregidn cuc no s resetivo -
. . . , K - N i o

ni miseiblz con ol ulastico, de preferencia arua rocolen

wregidn, pasa @ los conductos de salifa 37 letrdg

i

2

ae log glébulos de pléstico v cxpulsa v enfria simultdem
nezmente los @ldébulos ée pléstico al estado s6lido en w-
forng de cuentes.

11 nuevo métoGo del invento juede smplearse oon -
ventaja para lo tebricacidn de cuentas de vna sinntmero-
ce sustancias termopldsticas, p. ej., Plésticos orgéni-
cog, como los éteres de celulosa, esteres de celulosa y-
polimeros ¥ copolimercs termoplésticos normelmente s8li-
dos de compuestos vin{licos v vipil igénicos o composicig
necs ¢ue comprendsn dichog volimeros ¥ copolimerss termo-
plésticos, pe. ej., polimeros y copolimeros plastificsdos
o pirmentados de compucstos vinflicos y vinilidénicos.
.1 ndtodo ze emplea cen especisl ventaja pors la fekrics
cidn de cuentag de resinsg termoplastices clauenilarond-
ticus v compogicionce molésables que comprendan log resi
termeplisticas ”luuemllxromatlc'v gue uvensen ung DG
cuelie proporcidn deo un ylestificento o uno o nas compues
tos orsAnicos voldtiles incorporzdos & ellas, siendo Gi-
ciio compuesto voldtil capaz Ce csponjzr lao resina Terman
10 un producto celular por calefzceidén de las cuentas de
15 composicidn a vna temperaturs por encima de su punto-
do reblandeeimiento ¥ wor encima sl runto de ebullicidn
del compuesto orsénico voldtil.

e cntiende por resina alquenil-aromdtice un poli-

r'\1
4 -
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mero sélido de uno o mas compuestos alguenil ~orownsticos—
rolinerizables., icho ;olimcro comprends, en forna guimi
camente combinada, nor lo menos el 50¢ en paso &l Monose
de wn rudicel de un comiussto cleuenil-sromgtico cus ten

so 1p férmula generel:

3 ’
en 1z cue ar verresenta un radicel hidrocarbonado srome-
tico o un redicul wslohidroc.rbonado de la serie del bLe

cono ¥ R os nidrégzeno o el radical metilo. Son ejemploc-

]

de dichng resinszs slouenil-srométices los omopolimeros-
sdlidos de egtireno, viniltolueno, vinilxileno, isopropi
lestireno, terc~butil-sstireno, ar-cloroestireno o er-di
cloroestirvenc; Los copolinercs sélidos de dos o mds de -
dic..os comprestos alquenil-arométicos enire si; v los co
polimeros adlidos de uno o mis de dicirog compuestos gl-—
quenilarométicos con ypequeilag cantidades de otros com——-
~ueatos olef{nicos fa scilmente copolimerizables como el =
metacrilato de metilo o ac"llonltrilo- y los covolimercs
de loe commnuestog nmono-zlquenil—s romdtico ¥ caucho natu-
rzl o smntetwco, Ds €Jey oonoleeros de egtireno comn un—
5 15 ¢ en peso de un copolimerc sintético del tipo del

coucho de butadieno y egtirenc,
1 método zqul dsscrifio es particularmente 1til pu

-

ro, folricar cuentas esvonjozzs de composiciones que Corie
vrondan una regine alquenil—uromatlca termopléstica qua-
tensa una pequena proporcidn de un comiuesto orgénico vo
14%i1 incorporado cn 1z miana. Diciwas composiciones cong
ten egencialmente dela resina alquenilaromética gue tie-

ne de 0,05 & 0,3 proporciones moleculares [rumo de Un ~-

- 22 -
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. . . Vs R e
comjuesto orgmiico volatil, como p. 6j. un aidrocorburo-

o

&y

alifédtico saturzdo o un perclorofluorocarbono guc lenga~
un pego molecular por lo menos de B y cus uierve & une-
temperstura wor debajo Ce 95%C., por 100 rramos del polé
merc, incorporzies wniformemente gl mismo, 5 son normal-
nente muteriales sdlidos o temperntura vy presidn ordince
ries. Bon 2jemplos de compucstos orranicoe voldtiles apro
¥irdog, que yueden incorvorurse o presién con lgg resince
aleuenilarondticzs rars Tormer composiciones e uesdene~
obtgnerse en forma de cuentas de wcuerdo con el ndtodo -
del invento, los Hidrocurburos alifaticos saturados como
¢l butano, pentano, isopentano, neopentano, hexano, LCp-
tano o perclorofluorocarbonos saturcdos aliféticos o ci-
clicos, 3on ejemplos de erelorofluorocarvonos apropia--—
dos:

OCl3F

0012F2

001F3

CCL,P-CCLF

CCle—CCIQF

001F2-001F2

CF3-001F2

?Fe—?ClF
CFQ“'OF2
CF_~CCLT
P

CF2—001F

’ n
Jueden utilizarse asimismo mezclas de dos o mas do
L .
diclios compuestos organicos voldtiles.
’ ] o et o
S8 importante que el material plastico cometido o-

1a extrusidn por log conductos de salida 25 se lalle en-—
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3C

vna centided suficiente para llentr o llensr esencialmgg
lc la zona M&s pegualia ¢ la geccidn ée dichos conductos
antes de ger cortodo ah cegmentos gepuracos cen objeto -
de ohtaner uentg* de temaiio vriforme o egenclialmente —-
uniformc, Loto puede conseruirge ngelendo log conductoz~

de gelida en Forng de ovificios redondos gue tengan un -

2 las ra-

C.r

didmetro menor, o gus NO sobrepase, del ancho
ruras o pasadizos reduvcidos del cortador 8, o huciendo -

e b

ireit 2l cortafor o TePeils merores con objsto d2 conse~—

[

r

tiempo vara gque avence el plag-

4

sudr un reriodo meyor Ce
tico & travas de lag ranursg en log conductos de salida

R ’ - "
cel orceno de degCallde

ajemzlo 1

. ’ . - o
loliestireno, cue tenia une viscosicad ce 15 cent
poiges (Geterminsds para vna solucidn de 3C) en ypeso de-

poliegtireno cn “olueno a 258C), un nesgo nolecular de —-

a7

wios 23,000, detsruinado wor digper reidn de luz ¥ una tor

rotura de ftransicidn de sepundo orden de 458C, £8 ine-

Qe

4 L3

troduio en ung majuing de extrugidn de plidstico, de Ty Em
om nominelss, uue tenfa uvn fambor y un tornillo sin fin-
da slimentacidn ds 1,20 m de longitud, v cus estaba
vista de e Ldlera de extrusgidn que compﬁendiq un corts
dor © ¥ vn Orgenc de descarsa 10 que tenfa las dimengic-
nes sntericrmente descritas. Bl poliestireno se introdu-~
jo en el aparato de extrusidn a una velocidad de 18,1 kg
por hora ¥y se calentd en el mismo hasta su punto de fu——
sidn. 11 tornillo gin fin Ge alimentacidn se acciond g -

ung, velocidad de (1 revolucilones por ninuto (Tepeme.) ¢ -

hizo avanzar el noliegtirenc fundido jor loe pasadizog -
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reaucidos, ¢
vz ancrure de ¢,009 mm oen sl coriadore ol poliszgvirenc-

o

£
~or el cilor ge vantuvo, con ung preslcn —-

- e & .
constbrnte de 42,2 I /M menométricos
do 11358C, Se intrelujc aiuy Lo oung tarmic

sy

-

.’ - Gen £ 8 .. R e mey (T ST (e
. tna uvresidn ¢s 14,1 Irem”™ man, por le entrada 20 dzl-

’ - . - ’ " N . .
brosno Ge Gescerca 10 @ razon de 159 ke por .orce b 10—
. o . 2 . . S A N -
Tiectirveno lastificezdo Lor =l czlor se sometlo o la &X-

irngidn de memora interuitente por los conductos de aall

. ’ . - o

de. 3 se corto en gegmentos y ge hizo pasur Ce forma L
- o . P ’ -

terna ugva por dicrios conductos de salida detras de los-

olicgtireno v el-

Lg

sormentos de pldéstico, con lo cual 2l

ot

{ s 0 . -

coue se degear wron & través de log orificios de salila~
- . ! . R

n la ctmdsfers de la meners (Jescrits aqui anteriormonte.

. ’

. P - . 3
iz wecoglo en un woorato de tito ciclon, Jl-

(o]
ot
O
[£4]
t

4l produ
volicstireno se ssyerd del eszva v se secd. 41 producto -
gse Lallaba en formz de cuentas de tumafio eseunciglinente -
uniforme. Tna parte repregentativa de las cuentas de po-

s > L4 L4 . .
liegtireno se sometic a un wnsligis por tanizedo encon—-

’ - ~ .-
trandoee que egtaba formeds por cuentesg de leos tamaiios -

Comds Uede ghandarda
Tamatio de rmalla Leso  dc cuentes

3y

1 5
16 7349

[30]

-
o2

100,0

&

- - o - » 3 LN 4
Se repitidé el exjerimento, excspto que se introdvjo nitro
L8N0 £a8e080 1o0r 2l conducto de entrsda 26 del 6rgano ae

. \ . . ! y s o]
degeursa 1C, a una presion de 24,3 kg/en® pars expulosr-

~<5-
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v enfriar los gldbulos del poliestirenc. .J1 producto es-

o P - ) N . [P - -3 L
t0be formado nor cuentas de tumafos practicamente unifor

Uns composicidn formade por 94¢ en peso de polieg-

. > 4
tireno que tenie una viscosidad de 27 ceuntipoises, segun

se determind con una solucidén al 10y en peso del polieg—

tireno en tolueno o 258C y 64 en peso de n-pentano se so

metid a la extrugidn a travée de la bequilla de extru---

. R4 LA e
e velocidad de 80 r.p.m. La composicion se calento &

de una manera andloga a la descrita en sl ejemplo-

tornillo de alimentacidn del aparato se hizo girar

b

. N 2
gse mantuvo bajo uns presidn continua de 59,6 kg/om™ mam,,

- . 4
ge introdujo en el conducto de entrada del organc de deg

- . N . ? « 7
cerga a razon de 306 keg/hcra. Le composicion se sometio-

’ ’ . s’
a extrusion sz la stmosfera. U1 producto se recoglio Yy se—

’ - L3
cecd, Ia compogicidn se obtuvo en forma de cuentas peque

ilag uniformes qus contenfan 5‘,73’5 en peso de h-pentano y-

gue tenfan una densided aparente de 576 g/litro de las -

« cuentase. Iiag cuentas eran de los tamalios sigulentes:

Standard

Tamgzno de malls

Lamiz U.Se
12
1€
18

N

Pesgo ¢ de cuentas
1,4
56,8
1,8

106,0

calefaceidn de las cuentes en agua a 100¢C., produje

espume formendo una masa celulor cue tenfa una densi

eparente de 12,8 g/litro de las cuentas espumsdes.

(63}
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Tolietileno yue tenfs un fndice de fusidn de 2 se-
introdujo a razdén de 13,6 kg/iora en ¢l sparato de extr
gidn de pléstices de 7,8 om gqu. tiene la boguilla de ex-
trusidn antericrments descrite, y se somatid a le extru~
gion de une menera analose a la descrita en el ejemplo 1.
H1 tornillo se hizo girer a §C Tepenm. ¥ 8l oclietileno -
reblendecido por el calor se mantuvo bajo una presién -
zplicade de modo continvo de 109 a 120 kg;/cm2 v = tompe-
returas entre 176 y 1829C en sl tembor del uparato de ex
trugidn en un punto rrecisamente delante de la boguille~
covtadors. Arua = temperzturas entre 15¢ y 1658C y a wna
presién de 17,6 kg cm2 man, se introdujo & la entrada —-
del Srpano de descarsa ¥ a razén de 227 ke/iora. £l po-—
lietilenc y el wrva ge gometieron intermitentemente z et
trugidn a la atmésfera al cirar el tornillo ¥ la boqui--
11z cortsdora. 4l producto se recogid y se secd. 1 po--
lietileno se obituvo en forma de cuentas pequelas ¥y uhl——
formes que tenfean vna densidad aparente de 47¢ g/litro -

de lag cuentas. Los cuentas eran de los tamaiios siguien-—

tes:
Temiz U.S. Standard .
Tamafio de malls Peso ¢. de cuentas

12 e6

16 13,5

18 0,5

e

1€0,0

jemplo 4
Tna compogicidn formada por el £1¢ en neso de polie
tileno gue tenie un {ndice de fueidn de 2 y 19 de dicle

relotrafluorocetano ge mantuvo an cl tambor dal cparato -
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202C bejo une vresidn

1o 6}{"61"1.18:?.('311 5 une 'LG‘J’\.VJ.’"'LU”L, do 1
7 2
arlicade contfnuamente de ©5 kefem men., inmediztamente
antes del junto de truglidn. @1 tornillo se .izo fivor-
’

. » - " - I % £
g B0 TePella Lo COMDOELCLON 88 gometio w Ilao extrusion .. -

une veloeidad de vnes 16,3 k& por ora. se introdujo —-

seun & ung tempersture envre 154 3 150¢0 7 w una nregidn
de 17,0 e/ *:;;2 men., & la velocidesd de 227 ko por unora -
sor sl conducto Ge entrada del orgsro ds descorra. Le —-
compocicién y el arua 8e derncarsaron intbernitentemente o
10 la sindsfors al ¢irar le hilera cortadors. 21 yroéucto -
se focogié v ge gecd. <1 producto se obtuvo en forws de-
crentes parcialmente egrumadsg que tenfan wns Gensidad -
ce 112 g/litro dc las cuentas. Un molde poroso se relle~
né con lag cuentas vy se cslentd en agua e 1008C durcnte-
15 wn veriodo de un minuto ¥y @ continuacidn ne enfrid. Las-
cuentas formaron espuna y se unieron entre s{ formando -
un cuerpo celular ajustado a lg forma del molde, Las -—-
cuentas ohtenidag del avarato de extrusidn tenfan los ta
meiios sirunientes:
20 Tema.do de malla . Tege ¢ de cuentosg
5 75
' 10 25
10¢
jemple B
25
16 composicidn formads por 750 on peso de atilce-
luloga 7 25, on peeo de bis(p-1,1,3,3,~tetremetilbutil)
fenil)eter como plastificante se introdujo u razdén de —-
13,0 k& por hora en el aparato de extrusidn de pldsticos
de 7,6 em y se sometid a extrusién de uns maners wndlora
3C £ degerita en el sjemple 1. .1 tornillo sin fin y el=-
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sooteidn ablandsde wor ol cnlor se mantuve & uwua rszior
2]
R P4

1sconda continuamente de 04,4 kpyem Rehe ¥ o una tomgs

ratura do unos 156eC 2n el tambor del aciuwrato de extru——

o’ Gt
aidn an un wnio jueto por delente de la hilers cortudo-
] [4 - . 2 - - .
s, ior la enirsda del organe de descercz se introdujo -

. s
goue @ btemperaturus sntbre 159 3 161eC o vne presion fe -

[

17,6 kg/on® man. & vne velocldad de 227 ke sor Liora.

<

N

Ta oomposicién @ el arva ze sometleron o 1z extirusion de
menors intermitente 2 la atmdsfera. i1 lLrocucto se reco-
cid v se gecd. Ta comvogicidn se obtuvo en forma de cuen
tag fl¥idas que tenfan una densidad sparente de 577 /11

tro 8e cuentas.

VoTA

Tos jpuntos de invencidn propis, no nueva, pero no-
egbablecide, practicada ni divulgada en dspafia, gue se =
presentan pera que sean objeto de esta Fatente de Intro-
duccibn, por DINL afios, son los siguientes:

18,- Un vrocadiniento para la produccidn de perles
o erénulos de moterial polimero fumdido o plastificado -
al celor, carcctorizadc porgue una pequeiia parte del DoO=-
1inero se expulsa dentro dg un conducto o espacio confi-
nado gue estd sbierto en ledos opusstos, desyués de lo -
cual el polimero fundido o plastificado es expulsado del
conducto o espacio, con enfriemiento simulténeo, por lao-
introduceidn de un fldido insrte comprimido.

2¢,~ Un procedimiento segin el punto 12, caracteri

- 29 -
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zado poroue el conducto o espzcio tiens la forma Ce wr 4u
ho ostrechio cuya lonsitud es con preferencia del orden -
Ge su didmetro.

38.~ In procedimisnto sezun los wuuntos 12 y/o 2¢,-
ccracterizado norgue el tama'io de las perlas producidos-
an ¢l procesgo eg controlade ajustundo la goceidn trang—-
versal y, ¢i se desea, la longitud del conducto 0 espa--
cio tubular, resvectivaments,

49,~ Un procedimiznto sestn cuslouiers o cualcuier
conbing eidn de los wurtos 1€ g 3¢, caracterizado porgus—
dicho conducto o espacié tubular estd conectado a un cou
ducto de mayor seccion transversal a través del cual ss-
eyectedo el polimero expulsado.
52,~ 1 procedimisnto segin cualquiera o cualculer
combinacidn de los puntos 12 a 42, carecterizado vorque-
0l fluido inerte tiene una temperaturs supsrior a su i
to de ebullicién normsl.

68,= Un procedimiento segin cualquieras o cvalquier
combinacién de los puntos 1¢ .a 52, curecterizado porque-
¢l fldido comprinido immiscible es un fluido acuoso, con
preferencls vayor o gsus recalentodos, resgpectivamente.

‘12, Un procedimiento septn cuslquiera o cuslquier
combinacidn de los puntos 12 a 0%, curacterizado horgue-
el polimero y el fldide se introduccn por lo misua abere-
tura en el espacio o tubo confinados.

2.~ Un procedimiento segin cualguierz o cualouier
combinacidn de log puntos 19 e 72, caracterizado porque-
e 1leva a czbo de modo continuo inyectando y syectando-
alternativamente el polimero, siendo con preferchcisa nas

de un conducto o cansl alimentado por la misme Ffuente de

- 30 -
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polimero fundido vy vor la misma fuente del fldide inerte
comprimido.

9¢,~ Un zrocedimi=nto segﬁn el junto £e, czracieri
zado porgue el funcionzmiento continuo y aliternzdo se --
congigue moviendo una sbertura del conducto o csunal cone-
finudo alternztivemente 7 con preferencia en Torme circy
ler, sobre aberiturss que estdn conectadas con la slimsn-
teeidn de volfrmero y sobre sberturze cuc ostdn conscta--
dag con 1z =limentzeidn del T1dido compriaido.

109.~ Un procedimiento segﬁn cvalguicra o cualwuior
combinacidn de jos wuntos 12 & 0R, caracterizade porguse-
el polireoro termopléstico 2a un polimero ¢2 estirenoc o -
de sug homdlopos, Cuyo polimero conticne de preferencia—
nor lo menos 50°° en rego de al menos un radical de un —-

compuesto alguenilo aromatico gue tiene la férmuls renew-

ral
el
ENY
'
ar- ¢ = Ci,
a . 4 ’ . ’, o, -
dende Ar representa un nucleso aromatico o zromatfico halo

N . ’ .
cenado y donde R es hidrogenc o metilo,
« L4 s .
11¢.— Un procedimiento segun cualguiers o cualquiosr
combinacidn ce los suntos 18 = 108, curacterizalo Tor iz

i
- e

. 4 . 4 Y . 2 - )
el nuterial polimero termoplastico fundldo o plastifics-

Go nor el cmlor contiene dispersado en &1 un comyvesto -
orsénico veldtil en el cval es insoluble el polimero.
128,~ Un rocedimiento sepun el punto 112, curacte
rizado rorque la lresidn ejercids sobre ol rnolfmero ter-
woplastico fundido o plastificado sor el color, antes de
pue seq expulendo dentro del cansl, se montiene vestants

glta pors mantener el compuesto orgénico volétil en for-
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el runto 112 y/o 122,

139.~ Un procedimiento segin

1el polfmero termo--
caracterizado porgue la temperatura .

calor se mantiene
plédstico fundido o plastificado por el . ‘

7y o z
por debajo de la temperatura critica del caﬁ?ueSto orgt-
rico velatil.

148 o= Tn procedimicnio sssin cuvalcuiera O cualquis
combingeidn de los punios 119 & 138, o vocterizzdo LOXLHS
¢l compuesto orggnico volatil coneiste en o contlsne ey
lo menos uvn hidrocarburo orgénico scatursde, que viene —-
Lor lo menos de 4 a 7 dtomos de curbone en la noléeuls ©
un Lidrociwrburo perhalogensdo cue Lierven con zreferen—-
cia & una temverstura por debajo de €32 C & 76C mm fe -
vresidn sbesoluta.

15¢,~ Un vrocediniento nars la produccidn s per—-
las o srénvles Co polimeroc.

Tel v como gz Ma degerito en 1z MNemoria que antece
de, vipresentado en los dos dibujos gue se ccompalen y -
pore los fines que se “.an especificado.

Lgta ecoria consta de treinta y dos hojas escri--—

’ .
tzg g maguing 10T una z0la CLlG.
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