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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

que se acompaña a la  so lic itu d  de

UNA PATENTE DE INTRODUCCIÓN

a favor de PHILLIPS PETROLEUM COMPANY, Sociedad de naciona­

lid ad  norte^m'er^ana, residente en BARTLESVILLE, Oklahoma, 

UoS wA *,

por

"PROCEDIMIENTO ^SPÄRATO PARA LA ELABORACIÓN DE MATERIALES 

TERMOPLáSTICOS". ^

La elaboración de m ateriales term oplásticos median­

te  moldeo por extrusión o in fecc ión  requ iere la  p la s t i f ic a -  

ción por calentamiento R ed ichos m ateria les. En algunos ca­

sos, es deseable a l c a n z á r m e lo  e l estado p lá s tico , sino
, . 4**

5 también e l  estado viscoso . ^¡¡m *6btener una sa t is fa c to r ia  

ejecución de la  operación de elaboración en la  herramienta 

conformadora (m atriz o molde) A t e r ia l  term oplástico t i e ­

ne que encontrarse, en e l  lado de entrada de la  herramienta 

conformadora, en un estado térmicamente uniforme, p lá s tico  o 

v iscoso . Hasta aquí, ha sido corrien te alimentar lo s  materia-10
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le s  term oplásticos directamente a una herramienta conforma- 

dora, per ejemplo, mediante una prensa de t o r n i l lo ,  rea lizan  

dose e l calentamiento del m ateria l en la  prensa por la  trans 

formación del trabajo  mecánico en ca lo r , con o s in  ayuda de 

medios de calentamiento. Este procedimiento de calentamiento 

requ iere una prensa de h u s illo  mecánicamente estable u otro  

d isp os it ivo  transportador, a s í como la  p rev is ión  en e l l a  de 

medios de calentamiento, por lo  cual e l  aparato resu lta  com­

plicado y una considerable energía es absorbida por e l  dispo­

s it iv o  transportador. Sin embargo, se ha propuesto prever me­

dios de calentamiento independientes d e l d isp os itivo  transpor 

tador para calentar e l  m aterial term oplástico antes de su in ­

troducción en e l  d isp os it ivo  transportador, llevando lo s  me­

dios de calentamiento, en algunos casos, dicho m aterial a la  

consistencia requerida para e l  moldeo antes de su entrada en 

e l  d isp os itivo  transportador.

En e l  procedimiento según la  presente invención, e l 

m aterial term&plástico es llevado  a la  consistencia p lá s tic a  

o viscosa requerida para e l moldeo mediante la  d istribución  

de dicho m ateria l, en forma finamente d iv id id a , en una capa 

delgada y esencialmente uniforme sobre un medio móvil trans­

misor de ca lor que pasa llevando dicho m aterial delante de 

una fuente de ca lo r, la  remoción de dicho m aterial en estado 

p lá s tico  o viscoso de dicho medio transportador y su alimen­

tación  en moldes o matrices mediante un d isp os it ivo  transpor­

tador independiente.

Además, según la  presente invención, e l aparato pa­

ra la  ejecución  del procedimiento expuesto en e l últim o pá­

rra fo  an terior comprende : medios de transmisión de ca lor cons 

titu íd o s  por un elemento transportador móvil p rov isto  de su­

p e r f ic ie s  opuestas, en una de la s  cuales e l m ateria l termo- 

p lá s tic o  es d istribu ido  en una capa esencialmente uniforme,
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mientras que la  otra su perfic ie  de dicho elemento se encuen­

tra  expuesta a 'la  acción de medios de calentamiento; un dis­

p o s it iv o  transportador para alimentar e l m aterial termoplas­

t ic o  desde lo s  medios de transmisión de ca lo r a un molde o 

una matriz de extrusión, estando p rev istos  medios para a l i ­

mentar m aterial termoplastico finamente d iv id ido  a l elemen­

to transportador en una posición , y , en otra posición , medios 

para qu itar dicho m aterial term oplastico del elemento y l l e ­

varlo  a l d isp os itivo  transportador.

El m aterial fraccionado in ic ia l  term oplastico, por 

ejemplo en granulos o en polvo, es sometido así a la  acción 

de los medios de calentamiento.

Naturalmente, la  velocidad de desplazamiento del 

medio transmisor de ca lor tien e  que ser adecuada para la  in ­

tensidad de la  emisión de calor y la  transmisión de ca lor des­

de la  fuente de ca lor a l medio de trahsmisión de ca lo r, y des­

de éste a l m aterial term oplastico. En e l  extremo de entrega 

de l medio móvil de transmisión de ca lo r , e l  m aterial es qui­

tado en e l  estado p lá s tico  o viscoso deseado y alimentado d i­

recta  o indirectamente a la  herramienta conformadora mediante 

un d isp os itivo  de alim entación.

E l medio móvil de transmisión de ca lor puede com­

prender, por ejemplo, una o más correas s in  f in ,  una p la ta ­

forma ro ta to r ia  o un tambor, y se describ irán  ejemplos de 

aparatos para la  ejecución de la  invención que comprenden 

cada una de estas formas de medios de transmisión de ca lo r.

Se describe a continuación la  invención con r e fe ­

rencia a lo s  adjuntos dibujos esquemáticos, en los  cuales:

La figu ra  1, es un alzado la te r a l  del aparato se­

gún la  invención que comprende correas s in  f in .

La figu ra  2, es una v is ta  en planta de un aparato 

según la  invención que comprende una plataforma ro ta to r ia .



75

80

85

90

95

100

105

4
ó  o  Q  r  0

La figu ra  3. es un alzado en sección del aparato 

de lo. figu ra  2, pasando la  sección por la  lín e a  3-3 de la  

figu ra  2.

La figu ra  4 , es un alzado la te r a l  en sección de 

un aparato según la  invención que comprende un tambor; y 

La figu ra  5. es un alzado de extremo del aparato de la  f ig u ­

ra  2, estando representadas en sección algunas partes.

Con re fe ren c ia  a la  figu ra  1 de lo s  d ibu jos, e l  ma­

t e r ia l  term oplástico fraccionado para ca len tar, pasa desde 

una to lva  de alimentación (1 ) sobre una correa s in  f in  me­

t á l ic a  (2 ) ,  preferib lem ente en una capa de espesor uniforme. 

Dicha correa se mueve alrededor de ro d il lo s  de guía ( 3 ) y uno 

de lo s  cuales, cuando menos, es accionado, y  se d es liza  sobre 

una p laca  (4 ) de calentamiento. La correa (2 ) es calentada 

a s í desde e l in te r io r .  A l a le ja rse  de la  to lv a  (1 ) ,  lo s  gra­

nulos de m ateria l son calentados y se quedan ya ligeramente 

pegados unos a otros cuando la  correa alcanza e l  punto de in ­

versión  de movimiento más a le jado de la  to lva , y entran as í 

en e l  espacio entre la  correa (2 ) y otra correa (5 ) que g ira  

a su vez alrededor de ro d il lo s  de guía (6 ) ,  de lo s  cuales 

uno cuando menos es accionado. E l tramo superior de la  correa 

(5 ) se d e s liza  sobre una placa de ca lentam iento*(4a). Natu­

ralmente, los  tramos de correa adyacentes se mueven en la  

misma d irecc ión . El ca lo r actúa sobre e l m ateria l termoplás­

t ic o  tanto por abajo como por arriba  entre la  correa (2 ) y 

la  correa (5 ) t  ya que la  placa de calentamiento (4 ) adyacen­

te  a l tramo superior de la  correa (2 ) ca lien ta  e l espacio en­

cerrado entre dicha coyrea, y por tanto también e l tramo in ­

fe r io r  de la  correa (2 ) .  A lternativam ente, placas de calenta­

miento u otras fuentes de ca lor no representadas en lo s  dibu­

jos  pueden estar p rev is tas  también en e l  tramo in fe r io r  de la
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correa (2 ) .  Para que pueda v e r if ic a rs e  una buena transmisión 

de ca lor en e l  espacio entre la s  correas (2  y 5 )* están pre­

v is to s  sobre e l tramo in fe r io r  de la  correa (2 ) unos rod i­

l l o s  (7 ) ,  libremente g ira to r io s , que impiden o lim itan  la  

combadura hacia arriba  del tramo in fe r io r  de la  correa (2 ) y , 

a l  propio tiempo, e jercen  una presión  sobre e l m aterial t e r -  

m oplástico. E l procedimiento de calentamiento puede ser con­

tinuado en una tercera  fase en e l  espacio entre la  correa 

(5 ) y o tra  correa (8 ) ,  cuyo tramo superior se d es liza  sobre 

una placa de calentamiento (4 b ), aunque esta tercera  fase  no 

es necesaria. La correa (8 ) se mueve alrededor de r o d il lo s  

de guía ( 9 ) y uno de lo s  cuales cuando menos es accionado. 

También aquí están p rev is tos  ro d il lo s  (10) libremente g ira ­

to r io s  en e l  lado in te r io r  del tramo in fe r io r  de la  correa 

(5 ) .  Los tramos adyacentes de la s  correas (5 y 8) se mueven 

en la  misma d irección , de modo que e l m aterial term oplástico 

es transportado en la  misma d irección  en e l espacio entre 

la s  correas (5 y 8 ). Entonces, la  masa p lá s tic a  o v iscosa de 

m aterial term oplástico, calentada de manera completamente 

uniforme, puede ser descargada mediante un d isp os it ivo  sepa¡- 

rador (11) desde e l  punto de in vers ión  de movimiento en e l 

extremo de entrega de la  correa (8 ) .  Unos d isp os itivos  sepa­

radores (12 y 13) están también p rev is tos  para qu itar e l  ma­

t e r ia l  p lástico-que pueda adherirse a lo s  lados in fe r io re s  de 

la s  correas (2  y 5 ).  Las correas (2  y 5) y/0 la s  correas (5 y 

8) pueden estar p rev istas  de modo que se muevan a d is tin tas  

velocidades para f a c i l i t a r  la  mezcla del m aterial y con tr i­

buir a su uniforme calentamiento.

E l m aterial quitado de la  correa (8 ) por e l  dispo­

s it iv o  separador entra en un d isp os it ivo  transportador (14) 

por e l cual es alimentado a un molde o matriz (1 5 ).

Cuando puede preverse una sola cin ta de su fic ien te
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longitud , e l  m ateria l term oplástico puede ser separado ¿e 

dicha correa y alimentado directamente a l d isp os it ivo  trans­

portador (1 4 ).

Con re fe ren c ia  a la s  figu ras  2 y 3 de lo s  dibu jos, 

se ve ahora una plataforma m etálica ro ta to r ia  (1 6 ), mentada 

sobre un árbol v e r t ic a l (17) de modo que g ira  en un plano 

horizon ta l, siendo comunicada la  ro tac ión  por un motor e léc ­

t r ic o  (18) y una correa de transmisión (1 9 ). La plataforma 

ro ta to r ia  (16) está  montada ligeramente debajo de una placa 

f i j a  (21) y una to lva  (22) está montada encima de una ranura 

(23) de la  placa f i j a ,  ranura que es esencialmente ra d ia l con 

respecto a la  plataforma ro ta to r ia . La to lv a  contiene m ateria l 

term oplástico tritu rado que es alimentado por la  ranura fo r ­

mando una capa sobre la  plataforma ro ta to r ia . Medios de ca­

lentamiento (24) se encuentran dispuestos inmediatamente de­

bajo de la  plataforma ro ta to r ia  (16) y  un medio ad ic iona l de 

calentamiento (25) puede estar p rev is to  encima de la  p laca 

f i j a  (2 1 ).  Adyacente a la  ranura (23) está  p rev is ta  otra ra­

nura (2 6 ), esencialmente ra d ia l, en la  p laca f i j a  (2 1 ), es­

tando p rev isto  un raspador (27) que roza la  su p erfic ie  de la  

plataforma ro ta to r ia  y desvía e l  m ateria l term oplástico que 

ésta l le v a  hacia arriba  por la  ranura (26) y  dentro de un c i ­

lin d ro  (28) a lo  largo del cual es alimentado por un t o r n i l lo  

transportador (29) a una to lv a  receptora (3 1 ), desde la  cual 

pasa a un d isp os itivo  transportador (32) que lo  alimenta a 

una matriz de extrusión o a un molde. Como se representa, e l  

d isp os itivo  transportador es un émbolo que actúa en un c i l in ­

dro y e l  m ateria l term oplástico es alimentado a una m atriz de 

extrusión para la  fab ricac ión  de un tubo, aunque e l d is p o s it i­

vo transportador puede estar constitu ido por un t o r n i l lo  de 

transporte que alimente e l  m ateria l a una matriz de extrusión 

o a un molde.
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La plataforma ro ta to r ia  es hecha g ira r  en una d i­

rección  t a l  que e l  m aterial term oplástico alimentado sobre 

e l la  en un estado fraccionado desde la  to lva  (22) es l le v a ­

do en una vuelta de casi 3603 antes de ser quitado por e l  

raspador (27) y , durante este molimiento, es calentado has­

ta  una consistencia p lá s tica  o v iscosa . Esta forma de apara­

to  permite ca lentar grandísimas cantidades de m aterial t e r ­

moplástico en un aparato relativam ente pequeño, variando la  

cantidad de m aterial que puede ser calentado en determinadas 

condiciones (ve loc idad  de la  rotación  de la  plataforma g ira ­

to r ia  y velocidad de alimentación d e l ca lo r ) como e l  cuadrado 

del diámetro de la  plataforma ro ta to r ia .

En e l  aparato representado en la s  figu ras  4 y 5 de 

lo s  dibu jos, un tambor m etálico (33) está montado g ira to r io  

en una cámara (3 4 ), cuya parte in fe r io r  cuando menos es man­

tenida llen a  de m aterial term oplástico fraccionado alimentado 

a una to lv a  (35)# siendo calentado interiorm ente e l  tambor 

(33) por elementos de calentamiento (3 6 ).  E l ca lor es trans­

m itido desde e l  tambor (33) a l m aterial term oplástico en con­

tacto  con é l ,  adhiriéndose dicho m aterial a l  tambor y siendo 

llevado  a s í hacia arriba  en forma de hoja que es separada por 

un raspador (37) y que cae en una to lva  (38) desde la  cual 

pasa a un c ilin d ro  (39)# en e l  cual un émbolo oscilan te (41) 

lo  impele en una matriz de extrusión (4 2 ).  Naturalmente, e l  

m aterial procedente de la  to lva  (38) puede entrar en e l c i ­

lind ro  de un to r n i l lo  transportador, en lugar de un c ilin d ro  

que contiene un émbolo oscilante# y puede ser alimentado a 

un molde en lugar de a una matriz de extrusión.

E l aparato según la  invención proporciona en todas 

sus formas un calentamiento muy uniforme del m aterial termo- 

p lástico# sin  gran gasto de energía mecánica y s in  necesidad
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de prensas de h u s illo  caras y complicadas. E l aparato l le v a  

e l  m ateria l term oplástico a la  temperatura de trabajo desea­

da sin  ningún sobrecalentamiento lo c a l susceptible de dete­

r io ra r  e l  m ateria l por despolim erización o descomposición. 

Además, una in s ta lac ión  según la  invención , puder se p rev is ­

ta  de dimensiones ta le s  que se obtengan rápidamente grandísi 

mas cantidades de p lá s t ic o  calentado. Esto es particularmen­

te  in teresante porque e l rendimiento de la s  herramientas 

transportadoras de h u s illo  que se conocen es muy in fe r io r  a l 

de la s  herramientas conformadoras, mientras que ahora -  gra­

cias a la  presente invención -  pueden funcionar a una mayor 

ve locidad , siendo también posib le producir a rtícu los  confor­

mados que requieran e l  uso de una mayor cantidad de m ateria l, 

por ejemplo tubos de un espesor de pared relativam ente grande 

y de gran diámetro.

La forma, dimensiones y m ateria les podrán ser va­

r ia b le s  y en general, cuanto sea accesorio  o secundario, siem 

pre que no a lte r e ,  cambie o modifique la  esencialidad del ob­

je to  que se describe.

Los términos en que queda redactada esta Memoria, 

son c ie rto s  y  f i e l  r e f l e jo  de l ob jeto  d esc r ito , debiéndose 

tomar con carácter amplio y  nunca en forma lim ita t iv a .
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Descrita suficientemente la  naturaleza y  alcance 

de la  presente invención, así como la  forma en que la  mis- 

225 ma pueda ser llevada  a la  p ráctica , se re iv ind ican  a t í tu ­

lo  p r iva tivo  la s  sigu ientes particu laridades c a ra c te r ís t i­

cas, sobre la s  cuales ha de recaer la  concesión del p r iv i ­

le g io  de PATENTE DE INTRODUCCIÓN que se s o l ic i t a .

1 ). Procedimiento para la  elaboración de m ateria- 

230 le s  term oplásticos, c a r a c t e r i z a d o  por e l  hecho 

de lle v a rs e  e l  m aterial term oplástico a l estado de consis­

tencia p lá s tic a  o viscosa requerido para e l  moldeo mediante 

su d istribu ción  en estado de fin a  d iv is ió n  en una capa del­

gada y esencialmente uniforme sobre un medio móvil transmi- 

235 sor de ca lor que, llevando dicho m ateria l, pasa delante de

una fuente de ca lor, la  remoción de dicho m aterial en estado 

p lá s tico  o viscoso de dicho medio transmisor de ca lor y su 

alimentación a moldes o matrices mediante un d isp os it ivo  in ­

dependiente de transporte.

240 2 ). Aparato para la  ap licación  de l procedimiento

de la  re iv in d icac ión  1 ), caracterizado por comprender medios 

de transmisión de calor consistentes en un elemento transpor 

tador móvil p rovisto  de superfic ies  opuestas, sobre una de 

la s  cuales e l  m aterial term oplástico es d istribu ido  en capa 

245 esencialmente uniforme, encontrándose expuesta la  o tra  su­

p e r f ic ie  de dicho elemento a la  acción de un medio de calen­

tamiento, en un d isp os itivo  transportador para alimentar e l 

m aterial termoplástico procedente del medio de transmisión de 

calor a un molde o a una matriz de extrusión, estando p rev is - 

250 tos medios para alimentar m aterial term oplástico en estado de
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fin a  d iv is ión  a l elemento transportador en una posic ión , y 

m&dics para qu itar dicho m ateria l term oplástico del elemen­

to  transportador y pasarlo a l d isp os it ivo  transportador en 

otra  pos ic ión .

3 )  . Aparato según la  re iv in d icac ión  2 ), caracte­

rizado por e l hecho de que e l elemento transportador compren­

de una c in ta  sin  f in  que se desplaza alrededor de dos r o d il lo s ,  

uno de los  cuales cuando menos es accionado, y de que e l  me­

dio de calentamiento se encuentra dispuesto debajo de l tramo 

superior de la  misma, estando p rev is tos  una to lv a  de alimen­

tac ión  para alimentar m aterial term oplástico a un extremo de 

dicho tramo superior y un d isp os it iv o  de entrega en e l  otro 

extremo de la  misma.

4 )  . Aparato para la  ap licac ión  del procedimiento de 

la  re iv in d icac ión  1 ), caracterizado por e l  hecho de encontrar 

se dispuestas una encima de otra  dos o más cintas s in  f in ,  ca­

da una de la s  cuales se mueve alrededor de dos r o d il lo s  uno

de lo s  cuales cuando menos es accionado, teniendo dispuestos 

cada cinta sin  f in ,  debajo de su tramo superior medios de ca­

lentam iento, teniendo la  cin ta o c in tas d is tin ta s  de la  más 

baja, r o d i l lo s  que giran libremente sobre su tramo in fe r io r  

y estando p rev is tos  medios para alim entar m aterial termoplás­

t ic o  a un extremo de la  c in ta  superior y qu ita r e l  m ateria l 

term oplástico de la  c in ta  más baja.

5 )  . Aparato según la  re iv in d icac ión  4 ),  ca ra c te r i­

zado por e l hecho de que e l  tramo in fe r io r  de cada c in ta  y e l 

tramo superior de la  sigu iente se desplazan en la  misma d irec ­

ción y no tienen  entre s í sino un pequeño in te rva lo .

6 )  . Procedimiento de accionamiento del aparato según 

la  re iv in d icac ión  5 ), caracterizado por e l  hecho de que la s  

cintas adyacentes son accionadas a d is tin ta s  velocidades.

7 )  . Aparato según la  re iv in d icac ión  2 ),  c a ra c te r i-
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zado por e l  hecho de que e l  elemento transportador compren­

de una plataforma g ira to r ia  sobre cuya su perfic ie  superior 

es alimentado e l  m aterial term oplástico en estado de fin a  

d iv is ión  a lo  la rgo  de un área en forma de t i r a  esencialmen­

te  ra d ia l,  siendo llevado  por la  plataforma g ira to r ia  a la  

posición  en la  cual lo  qu ita e l  d isp os it ivo  de entrega, es­

tando p rev is tos  debajo de la  plataforma g ira to r ia  medios de 

calentamiento.

8 )  . Aparato según la  re iv in d icac ión  7 )* ca racter i­

zado por e l  hecho de que la  plataforma g ira to r ia  está monta­

da inmediatamente debajo de una placa f i j a ,  estando p rev is ­

tos encima de la  placa f i j a  medios ad icionales de calenta­

miento.

9 )  .' Aparato según la  re iv in d icac ión  7 ) y ca racter i­

zado por e l  hecho de que e l  m aterial term oplástico es alimen 

tado a la  plataforma g ira to r ia  por una ranura de la  placa f i  

ja desde una tobera montada encima de dicha placa y quitado 

de la  plataforma g ira to r ia  por un raspador que, a través de 

otra ranura de dicha p ica f i j a ,  lo  desvía hasta dentro de

un to r n i l lo  u otro d isp os itivo  transportador equivalente.

10) . Aparato según la  re iv in d icac ión  2 ), ca racter i­

zado por e l  hecho de que e l  elemento transportador comprende 

un tambor que g ira  alrededor de un e je  esencialmente horizon 

t a l  y que tien e  una parte de su p e r ife r ia  sumergida en una 

cámara adecuada para contener e l  m aterial p lá s tico  en estado 

de fin a  d iv is ión , estando p rev is tos  medios raspadores para 

qu itar e l  m aterial term oplástico calentado sacado de la  cá­

mara por e l  tambor.

11) . "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA ELABORACIÓN 

DE MATERIALES TERMOPLÍSTICOS".

Todo según queda expuesto en la  presente Memoria,
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que consta de doce hojas fo lia d a s  y mecanografiadas por 

una sola cara y una hoja de dibujos que con la  misma se 

acompaña. '
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