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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafls a la solicitud de

UNA PATENTE DE INTRODUCCION

a favor de PHILLIPS PETROLEUM COMPANY, Sociedad de naciona-

lidad norteizfr ana, residente en BARPIESVILLE, Oklahoma,
UQS .A. ,
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WPROCEDIMIENTO @ﬁﬁﬂmo PARA LA ELABORACION DE MATERIAILES
TERMOPLSTICOS", ;?’
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Ia elaboracion ?e materiales termopldsticos median~
te moldeo por extrusiof o indeceidn requiere la plastifica-
cién por calentamiento ¥ @icnos materiales. En algunos ca-
SOS: es deseable alcanzar';gﬁﬁgao el estado plastico, sino
tmbién el estado V13°°S°°}§ghﬂﬁbtener una satisfactoria
ejecucidn de la operacidn de elabgracién en la herramienta
conformadora (matriz o molde), # miterial termopldstico tie-
ne que encontrarse, en el lado de entrada de la herramienta

conformadora, en un estedo térmicamente uniforme, pldstico o
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vigcoso., Hasta agul, ha sido coppiente alimentar los materia—
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les termopldsticos directemente a una herramienta conforma-
Jora, por ejemyplo, medlante una prensa de tormillo, realizég
dose el calentamiento del material en la prensa por la trang
formacidn del trabajo mecanico en calor, con o sin ayuda de
medios de calentamiento. BEste procedimiento de calenvamiento
requiere ung prensa de husillo mecénicamente estable v otro
dispositivo transportador, asl como la previsidm en elia de
medios de calentamiento, por lo cual el aparato resulfa com=-
plicado y una considerable energia es absorbida por ei dispo-
sitivo transportador. Sin embargo, se ha propuesto prever me-
dios de calentamiento independientes del dispositivo transpor
tador para calentar el material termoplastico antes de su in-
troduccién en el dispositivo tramnsportador, llevando los me=-
dios de calentamiento, en algunos casos, dicho material a la
consistencia requerida para el moldeo antes de su entrada en
el dispositivo transportador.

En el procedimiento segin la presente invenciodn, el
material termbpléstico es llevado a la consistencia pléstica
0 viscosa requerida para el moldeo mediante la distribucidn
de dicho material, en forma finamente dividida, en una capa
delgada ¥ esenciszlmente uniforme sobre un medio mdvil trens—
misor de calor que pasa llevando dicho material delante de
uns fuente de calor, la remocidn de dicho material en estado
plastico o viscoso de dicho medio transportador y su alimen-
tacidn en moldes o matrices mediante un dispositivo transpor-
tador independientes

Adeﬁés, segin la presente invencidn, el aparato pa-
ra la ejecucidn del procedimiento expuesto en el ultimo pé-
rrafo anterior comprende : medios de transmisidn de calor cons
tituidos por un elemento transportador mévil provisto de su-
perficies opuestas, en una de las cuales el material termo=

pléastico es distribuido en una capa esencialmente uniforme,
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mientras que la otre superficie de dicho elemento se encuen-
Tre. expueste o.la accidn de medios de calentamiento; un dige
positivo transportador pere alimentar el material termoplas~
tico desde los medios de transmision de calor a un molde o
una matriz de extrusidn, estando previstos medios pars ali-
mentar material termopldstico finamente dividido al elemen-
to transportador en uns posicién, y, en otra posicién, medios
para quitar dicho material termopldstico del elemento y lle—
vorlo al dispositivo transportador.

El moterial fraccionado inicisl termopldsticn, por
ejemplo en granulos o en polvo, es sometido asf{ a la accidn
de los medios de calentamiento.

Naturalmente, la velocidad de desplagzamiento del
medio transmisor de calor tiene que ser adecuads para la in-~
tensided de la emisidn de calor y la transmisidn de calor des—
de la fuente de calor al medio de trahsmision de calor, y des-
de éste al material termoplastico. En el extremo de entrega
del medio mévil de trensmisidn de calor, el material es qui-
tado en el estado pldstico o viscoso deseado y alimentedo di~
recta o indirectamente a la herramienia conformadora mediante
un dispositivo de alimentscidn.

El medio mévil de transmisidn de calor puede com-
prender, por ejemplo, una © mis correas sin fin, una plats-
formas rotatoria o un tembor, ¥y se describiran ejemplos de
aparatos para la ejecucidn de la invencidn que comprenden
cada una de estas formas de medios de transmisidn de calor.

Se describe a contimmacién le invencién con refe-
rencia a los adjuntos ditujos esquemdticos, en los cuales:

Lo figura 1, es un alzado lateral del aparato se-
gin la invencion que comprende correas sin fin,

Ia figura 2, es una vista en planta de un aparato

segﬁn la invencidn que comprende una plataforma rotatoris.
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Lo figura 3, es un alzado en seccidn del aparato

de lo rigere 2, pasando la seccidn por la linea 3-3 de la
figura 2.

Io Pigura 4, es un alzado lateral en seccidn de
un aparato segﬁn la invencién que comprende un Lamhor; y
Lo figura 5, es un alzado de extremo del aparato de la figu-
ra 2, estando representsdas en seccidn algunas partes.

Con referencia a la figura 1 de los dibujos, el ma-
terial termopléstico fracecionado para calenter, pasa desde
una tolva de alimentacidn (1) sobre una correa sin fin me~
talica (2), preferiblemente en una capa de espesor uniforme.
Dicha correa se mueve alrededor de rodillos de gufa (3), uno
de los cuales, cuando menos, es accionado, y se desliza sobre
una placa (4) de calentamiento. Ia correa (2) es calentada
asi desde el interior. Al alejarse de la tolva (1), los gra-
nulos de material son caleﬁtados y se quedan ya ligeramente
pegados unos a oliros cuando la correa alcangza el punto de in-
versidn de movimiento mds alejado de la tolva, y entran asi
en el espacio entre la correa (2) y otra correa (5) que gira
a su vez alrededor de rodillos de gufa (6), de los cuales
uno cuando menos es accionado. El tramo superior de la correa
(5) se deslizz sobre una place de calentamiento (4a). Natu-
ralmente, los tramos de correa adyacentes se meven en la
misma direccion. El calor actia sobre el material termoplds—
tico tanto por abajo como por arriba entre la correa (2) y
la correa (5), ya que la placa de calentamiento (4) adyacen—
te al tramb guperior de la correa (2) calienta el espacio en-
cerrado entre dicha correa, y por tanto también el tramo in-
ferior de la correa (2). Alternativgmente, placas de calenta-—
miento u otras fuentes de calor no representadas en los @ibu-

Jos pueden estar previstes tembién en el tramo inferior de la
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correa (2). Para que pueda verificarse una buena trengmision
de caior sn el espacio entre las correas (2 y 5), estan ore-
vistos sobre el tramo inferior de la correa (2) unos rodi-
1los (7), libremente giratorios, que impiden o limitan la
combadura hacia arriba del itramo inferior de la correa (2) ¥,
al propio tiempo, ejercen ung presién sobre el material ter-
mopléstico. El procedimiento de calentamiento puede ser con-
tinuado en una tercers fase en el espacio entre la correa
(5) y otra correa (8), cuyo tramo superior se desliza svbre
una placa de calentamiento (4b), aungue esta tercera fase no
es necesaria. Ia correa (8) se mieve alrededor de rodillos
de gufa (9), uno de los cuales cuando menos es accionado.
También aqui estan previstos rodillos (10) litremente gira-
torlos en el lado interior del tramo inferior de la corres
(5). Los tramos adyacentes de las correas (5 y 8) se mueven
en la misma direccidén, de modo que el material termoplastico
es transportado en la misme direccidn en el espacio entre
las correas (5 y 8). BEntonces, la masa pldstica o viscosa de
material termopldstico, calentada de manera completamente
uniforme, puede ser descargada mediante un dispositivo sepa-
rador (11) desde el punto de inversidn de movimiento en el
extremo de entrega de la correa (8). Unos dispositivos sepa-
radores (12 y 13) estdn también previstos para quitar el ma~
terial pléstico -que pueda adherirse a los lados inferiores de
las correas (2 y 5). Ias correas (2 y 5) y/0 las correas (5 y
8) pueden estar previstas de modo que se muevan a distintas-
velocidades para facilitar lg mezcla del material y contri-
buir a su wniforme calentamiento.
El material quitado de la correa (8) por el dispo-~

sitivo separador entra en un dispositivo trensportador (14)
por el cual es alimentado a ﬁn molde o matriz (15).

Cuando puede preverse una sola cinta de suficiente
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longitud, el material termopldstico puede ser separado de
dichs correa y alimentado directamente al dispositive trans-
portador (14).

Con referencia a las figuras 2 y 3 de los dibujos,
se ve ahora una plataforma metalica rotatoria (16), montada
sobre un arbol verticazl (17) de modo que gira en un plano
horizontal, siendo comunicada la rotacidn por un motor eléc—
trico (18) y una correa de transmisidn (19). Ia plateforma
rotatoria (16) esta montada ligeramente debajo de una placa
fija (21) y una tolva (22) estd monteds encima de una ranura
(23) de la placa fija, ranura que es esencialmente radial con
respecto a la plataforms rotatoria. La tolva contiene material
termopléstico triturado que es alimentsdo por la ranura for-
mendo uns capa sobre la plataforma rotatoria. Medios de ca-
lentamiento (24) se encuentran dispuestos inmedistamente de-
bajo de la piataforma rotatoria (16) y un medio adicional de
calentamiento (25) puede estar previsto encima de la placa
fije (21). Adyacente a la ramura (23) estd prevista otre ra-
nura (26), esencialmente radial, en la placa fija (21), es-
tando‘previsto un raspador (27) que roza la superficie de la
plataforma rotatoria y desvia el material termopléstico que
ésta lleva hacia arriba por la ramra (26) y dentro de un ci-
lindro (28) a lo largo del cual es alimentado por un tornillo
transportador (29) a uma tolva receptora (31), desde la cual
pasa a un dispositivo transportador (32) que lo alimenta a
una matriz de extrusidn o a un molde. Como se representsa, el
dispositivo transportador es un embolo que actia en un cilin-
dro y el material termopléstico es alimentado a una mabriz de
extrusidon para la fabricacidn de un tubo, aunque el dispositi-
vo transportador puede estar constitufdo por un tornillo de
transporte que alimente el material a una matriz de extrusidn

0 a un molde,
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La plataforma rotatoria es hecha girar en una di-
reccion tal que el material termopldstico alimentado sobre
ella en un estado fraccionado desde la tolva (22) es lleva-
do en una vuelta de casl 3609 antes de ser quitado por el
raspador (27) y, durante este movimiento, es calentado has-
ta una consistencia pléstica 0 viscosa., Esta forma de apara-~
to permite celentar grandisimas cantidades de material ter-
mopléstico en un aparato relativamente pequefio, variando la
cantidad de material que puede ser calentado en determinadas
condiciones (velocidad de la rotacidn de la plataforma gira=-
toria y velocidad de alimentacidn del calor) como el cuadrado
del dismetro de la plataforma rotatoria.

En el aparato representado en las figuras 4 y 5 de
los dibujos, un tambor metalico (33) estd montado giratorio
en una camara (34), cuya parte inferior cuando menos es man-
tenida llena de material termopldstico fraccionado alimentado
a una tolva (35), siendo calentado interiormente el tambor
(33) por eleﬁentos de calentamiento (36). El calor es trans-
mitido desde el tambor (33) al material termopldastico en con~
tacto con €1, adhiriéndose dicho material al tambor y siendo
1llevado asi hacia arriba en forma de hoja que es separada por
un raspador (37) ¥y que cae en una tolva (38) desde la cual
pasa a un cilindro (39), en el cuel un émbolo oscilante (41)
lo impele en uma matriz de extrusidn (42). Naturalmente, el
material procedente de la tolva (38) puede entrar en el ci-
lindro de un tornillo transportador, en lugar de un cilindro
que contiene un émbolo oscilante, y puede ser alimentado a
un molde en lugar de a una matriz de extrusidn.

El aparato segin la invencidn proporciona en todas
sus formas un calentamiento muy uniforme del material termo~

plastico, sin gran gasto de energia mecénica y sin necesidad
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de prensas de husillo caras y complicadas. EL aparato lleva
el malerisl termopléstico a la temperature de trabajo desea-
da sin ningin sobrecalentamiento local susceptible de dete-
riorar el material por despolimerizacién o descomposicién.
Ademas, una instalacion segin la invencidén, puder se previs-
ta de dimensiones tales que se obtengan rapidamente grandisi
mas cantidades de pldstico calentado. Esto es particularmen-
te interesante porque el rendimienlo de las herramientas
transportadoras de husillo que se conocen es mnuy inferior al
de las herrsmientes conformadoras, mientras que ahora - gra-
cias a la presente invencidn ~ pueden funcionar a una mayor
velocidad, siendo también posible producir articulos confor-
mgdos que requieran el uso de una mayor cantidad de material,
por ejemplo tuwbos de un espesor de pared relativamente grande
y de gran didmetro.

La forma, dimensiones y materiales podrén ser va-
riables y en general, cuanto sea accesorio o secundario, sienm
pre que no altere, cambie o modifique la esencialidad del ob-
Jjeto que se describe.

Los términos en que queda redactada esta Memoria,
son ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose

tomar con caracter amplio y nunca en forma limitativa.



Descrita suficientemente la naturalezs Y alcarce
de la presente invencidn, asf como la forma en que la pis—

225 ma pueda ser llevada a la practica, se reivindican a t{tu-
lo privativo las siguientes particularidades caracter/si-
cas, sobre las cuales ha de recaer la concesidn del privi-
legio de PATENTE DE INTRODUCCION que se solicita.

1)« Procedimiento para la elaboracién de materia-

230 les termopldsticos, caracterizado por el hecho
de 1llevarse el material termoplidstico al estado de congis-
tencia pléstica o viscosa requerido para el moldeo mediante
su distribucién en estado de fina divisidn en uma capa del-
gada y esencialmente uniforme sobre un medio mdvil transmi-

235 sor de calor que, llevando dicho material, pasa delante de
una fuente de calor, la remocidn de dicho material en estado
pléstico o viscoso de dicho medio transmisor de calor y su
alimentacidn a moldes o matrices mediante un dispositivo in-
dependiente de transporte.

240 2). Aparato pars la aplicacion del procedimiento
de la reivindicacidn 1); caracterizado por comprender medios
de transmisidn de calor consistentes en un elemento transpor
tador mévil provisto de superficies opuestas, sobre una de
las cuales el material termopléstico es distribuido en capa

245 esencialmente uniforme, encontrandose expuesta la otra su-
perficie de dicho elemento a la accion de un medio de calen-
tamiento, en un dispositivo transportador para alimentar el
material termopldstico procedente del medio de transmision de
calor & un molde 0 a una matriz de extrusién, estando previs-

250 tos medios para alimentar material termopldstico en estado de
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fing division al elemento transportador en una posicién, ¥y
medios pare caitar dicho material termopldstico del elemen-
to transportador y pasarlo al dispositivo transportador en
otra posicidn.

3). Aparato segun la reivindicacidn 2), caracte-
rizado por el hecho de que el elemento transportador compren-
de una cinta sin fin que se desplazs glrededor de dos rodillos,
uno de los cuales cuando menos es accilonado, y de que el me-

dio de calentamiento se encuentra dispuesto debajo del {ramo

- guperior de la misma, estando previstos una tolva de alimen-

tacidn para alimentar material ftermopldstico a un extremo de
dicho tramo superior y un dispositivo de entrega en el otro
extremo de la misma.

4). Aparato para la aplicacion del procedimiento de
la reivindicacién 1), caracterizado por el hecho de encontrar
se dispuestas una encima de otra dos o mis cintas sin £in, ca-
da una de las cuales se mueve alrededor de dos rodillos uno
de los cuales cuando menos es acclonado, teniendo dispuestos
cada cinta gin fin, débajo de su tramo superior medios de ca-
lentamiento, teniendo la cinta o cintas distintas de la mas
baja, rodillos que giran libtremente sobre su tramo inferior
y estando previstos medios para alimentar material termoplds—
tico a un extremo de la cinta superior y quitar el material
termopldstico de la cinta mas baja.

5)s Aparato segin la reivindicacidn 4), caracteri-
zado por el hecho dé que el tramo inferior de cada cinta y el
tramo superior de la siguiente se desplazan en la misma direc—
cion y no tienen entre g sino un peauefio intervalo.

6)« Procedimiento de accionamiento del aparato segun
la reivindicacidn 5), caracterizado por el hecho de gue las

cintas adyacentes son accionadas a distintas velocidades.

7)o Aparato segin la reivindicacidn 2), caracteri-



285

290

295

300

305

310

zado por el hecho de que .el elehento transportador compren-
de wna plataforma giratoria sobre cuya superficie superior
es alimentado el material termopldstico en estado de fina
division a 1o largo de un drea en forma de tirs esencialmen-
te radial, siendo llevado por la plataforma giratoria a la
posicidn en la cual 1o quita el dispositivo de entrega, es-
tando previstos debajo de la plataforma giratoria medios de
calentamiento.

8). Aparato segun la reivindicacion 7), caracteri-
zado por el hecho de que la plataforma giratoria estd monta-
da inmediatamente debajo de una placa fija, estando previs-
tos encimg de la placa fija medios adicionales de calenta-
miento.

9) ¢ Aparato segin la reivindicacidn 7), caracteri-
zado por el hecho de que el material termopléstico es alimen
tado a la plataforma giratoris por una ranura de la placa fi
ja desde una tobera montada encims de dicha placa y quitado
de la plataforma giratoria por un raspador que, & través de
otra ranura de dicha pkea fija, lo desvia hasta dentro de
un tornillo u otro dispositivo transportador equivalente.

10). Aparato segin la reivindicacidn 2), caracteri-
zado por el hecho de que el elemento transportador comprende
un tambor que gira alrededor de un eje esencialmente horizon
tal ¥ que tiene una parte de su periferia_sumergida en une
camara adecuada pars contener el material pldstico en estado
de fina division, estando previstos medlios raspadores pare
quitar el material termopldstico calentado sacado de la cé-
mara por el tambor.

11) « "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA IA EIABORACION
DE MATERIALES TERMOPLASTICOS". '

Todo segun queda expuesto en la presente Memoria,
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gue consta de doce hojas foliadas y mecanografliadas por
una sola cara 7y una hoja de dibujos que con la misma se

acompaiia.

-

MADRID, 3 de Agosto de 1.966.
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