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PROCEDIMIENTQ Y APARATO PARA ELABORAR PRODUCTOS

TERMOPLASTICOS REFORZADOS.

Solbcitante: NYPEL, INC., entidad norteamericana, residente
en 24 Union Hill Road, West Conshohocken, Pa.,

EE.UU. de A.

Este invento se refiere & un procedimien-
to y aparato pera manufacturar varillas o tubos con
material de relleno. De una forma mds perticular,
el invento se refiere a un procedimiento y aparato

2 pare manufacturar varillas o tubos a partir de un
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material de pldstico elastomero con relleno abra51vo

tal como el éxido de aluminio, fibras de cristal picado,
particulas de amianto, particulas de cerdmics, etec.

Antes de ahora ya se habia propuesto la fabri-
cacién de varillas o tubos con relleno. No obstante, han
sufrido el defecto de una deficiente uniformidad por el
hecho de que el relleno por toda la sustancia gue compo~
ne la varilla o el tubo. Hasta el momento, el procedimien- V
to de fabricacidn implicaba la introduccién de los grénu-
los de pldstico pare moldeo en una tolva. Teles métodos
daban por resultado une uniformided deficiente de distri-
bucién puesto que el relleno es generalmente mds pesado
y de menor tamafio de peritfcula que los nédulos para mole
deo termopldstico, sedimentdndose por consiguiente en el
fondo de la tolva., Ademds, el empleo de una sola tolve
en la que se introducfan los nédulos del relleno y de
pldstico supone un terrible problema de desgaste cuarndo
el relleno era abrasive. Ese desgaste ocurre en la placa
de garganta en el extremo de alimentacidén del husillo
alimentador en un grado tal que al capo de uno o dos
dfas se necesita hacer una reposicidén.

Loes problemas anteriormente mencionados y
otros inherentes a ellos quedan resueltos por el presen—
te invento en el que el material de relleno no se mezcla
con los ndédulos de pldstico para moldeo en la misme tol-
va. En lugar de esto, se hacen poner los nddulos para
moldeo en estado semilfquido antes de introducir enm el
mismo el material de relleno. El pldstico en estado li-
quido o semiliquido envuelve al relleno para reducir el

desgaste de los componentes del aparato. Le uniformidad
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de distribucién del material de reFleno por todo el vehi-~

culo de pldstico se consigue por medio de un husillo de
extrusién. Los productos del presente invento tienen for-
ma de varilla o tubo con una amplia variedad de configura-
ciones de seccidén transversal y pueden tener un didmetro
de unos 0,24 mm & unos 3,17 mm,

Los productos extruidos del presente invento
invento pueden cortarse en trozos de longitudes de unos
127 om a unos 254 mm formando asf cerdas que pueden utili-
zarse en la fabricacidn de ruedas abrasivas. Los trozos
pueden corterse pueden cortarse con una longitud de 60 em
a 91 cm para hacer escobas, Alternativamente, los trozos
pueden tener una longitud de 3 a 6 mm pare usarse como
grénulos o nédulos pera moldeo por inyeccién de una amplia
variedad de productos moldeados.

El aparato del presente invento tiene la forma
de dos cilindros separados de extrusién, cada uno de los
cuales tiene un husillo que gira en su interior. Los ci-
lindros se colocan preferentemente en 4dngulo rectio para
que se puedan utilizar motores impulsores por separado
para cadae husillo, con lo que el segundo husillo puede
moverse & una velocidad ligeramente superior a la del pri-
mer husillo. No obstante, se podria usar un dispositivo de
extrusién en linea en tanto que la capacided del segundo
¢ilindro sea mayor que la del primero. Zl extremo de sali~
da del segundo cilindro se dota de una hilera pars extruir
el producto del invento sobre la cinta de un transportador,
Se puede descargas un liquido, que puede ser agua, sobre
los productos extruidos mientras se hallan sobre la cinta

del transportador para facilitar el enfriamiento y solidi-
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ficacidn del producto.

Este invento tiene por objeto proporcionar un
procedimiento de novedad y un aparato para fabricar vari-
llas o tubos extruidos.

Otra finelidad del invento es proporcionar un
procedimiento y un aparato para extruir varillas o tubos
con un material de relleno distribuido por toda la estruc-
tura de las varillas o tubos al par que prolongan la du-
racién del aparato extruidor.

O0tro fin méds del invento es proporcienar un
procedimiento de novedad y un aparato que produzcan un
material compuento extruido en el que el vehiculo pldsti-
co se funde antes de mezclar con el mismo el material de
relleno.

Otro de los objetos del presente invento es
proporcionar un procedimiento y un aparato pars elaborar
un producto compuesto extruide en forma de varilla o tu-
bo de pldstico que tenga un material de relleno distribui-
do de una manera mds uniforme que la que se puede obiener
con el aparato y con el procedimiento propuesto hasta el
momento. |

Otra finalided adicional del invento es propor-
cionar un procedimiento mediante el cual solamente la zona
exterior de la varilla o tubo tenga material de relleno
distribuido por la misma.

Otro objeto mds del invento es proporcionar un
procedimiento y un aparato para elaborar verillas o tubos
de pldstico extruido de une forma que resulte simple, dig-
ne de confianza y barata.

Otres finalidades del invento se haran evidentes
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en el transcurso de su descripciém.

Con el fin de ilustrar el invento se represen-
tan en los dibujos adjuntos sus formas preferentes de rea-
lizacién, entendiéndose, no obstante, que este invento
no queda limitado & los dispositivos y formas precisos
ilustrados.

La figure 1 es una vista superior en planta
del aparato del presente invento parcialmente fragmenta-
da con fines ilustrativos.

Le figure 2 es une vista tomada a lo largo de
la linea de corte 2-2 de le figura 1,

Le figura 3 es una vista tomada a lo largo de
la 1linea de corte 3-3 de la figura 1.

La figure 4 es una vista tomada a lo largo de
la linea de corte 4-4 de la figura 3.

Refiriéndonos al plano en detalle, en el que
los nimeros iguales indican elementos correspondientes
en todas las vistas, en la figura 1 se ilustra un aparato
extruidor segin el presente invento indicado por 10 de
una forma general. E1 aparato 10 comprende una primera
caja 12 que tiene un cilindro de extrusién 14 situado en
el interior de le misma. Dentro del cilindro 14 hay dis-
puesto un husillo extruidor 16 giratorio. Un dispositive
calentador 18 rodea al ecilindro 14. X1 calentador 18 se
ajuste preferentemente de forma que tenga una temperatu-~
ra entre 6'672C y 382C por encima de la temperatura de
fusién del material de pldstico. Por ejemplo, si el mate-
rial de pldstico es nilén, la temperatura del calentador
18 serfie del orden de 2602 a 2730C.

Se conecta un motor 20 a un extremo del husillo
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16 para hacerlo girar alrededor del eje longitudinal del

mismo. Se da por hecho, aungue no se representa, el empleo
de un dispositivo normal pare variar la velocidad del husi-
1lo, Una tolvae 22 tiene su gargania 24 en comunicacidén con
el extremo de ls izquierda del bhusillo 16, segin se ilus-

tra con mayor clarided en la figura 2. La regulacidén del

flujo de nddulos pars moldeo 28 procedentes de la tolva

22 en el cilindro 16 se efectia mediante un miembro ajus-
table de vdlvula 26, Los nédulos 28 son preferentemente
nédules termopldsticos para moldeo..Puede emplearse cual-
quier material termopldstico incluyendo los siguientes
pero no limitdndose a los mismos: nildn (Tipo 6, 6-6, 6-10,
6~11), polipropileno, policarbonato (Lexan), acetales (Del-
rin), ecr{licos, polietileno, poliuretano, cloruro de poli-
vinilo y las combinaciones de nilén y un poliéster,

Segin se verd con mds clarided én las figuras
1y 2, el extremo del husillo 16 contrario al del motor
20 estd provisto de un cojinete 30. El cojinete 30 sostie~
ne el extremo libre del husillo 16 de forma que &ste pueda
girar alrededoxr de su eje longitudinal. Bl cojinete 30 se
sustenta de forma giratoria mediante un husillo compara~-
ble de exfrusidén 32, El husillo 32 va colocado dentro del
cilindro extruidor 34 rodeado por un dispositivo calenta-
dor 36, El dispositive 36 corresponde al dispositivo 18
descrito anteriormente.

Un motor 38 se conecta al extremo de la izguier~
da del husillo, segdn se ilustra en la figura 3 con mayor
claridad, Los motores 20 y 38 son preferentemente motores
de velocidad variable. Es preferible que el motor 38 ten-

ga una velocidad de hasta un 50 por ciento mayor que la
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girar a una velocidad de hasta el cincuenta por ciento

mayor que la velocidad del husillo 16.

El cilindro 34 se halla situado dentro de la
caja 40. Se dispone una tolva 42 con su garganta 44 en
comunicacién con el cilindro 34. La tolva 42 se halla
separada de su garganta y estd proviste de un vibrador
46, La regulacidén del flujo de material de relleno pro-
cedente de la tolva 42 en el cilindro 40 puede efectuar-
se por medio de un miembro de vdlvula segin se ha descri-
to enteriormente ademds de realizarlo variando la veloci-
dad del vibrador 46, Existe en mercado una gran variedad
de dispositivos para regular la velocidad relativa del
material de relleno con relacién a la velocidad de ali-
mentacién de los nédulos de pldstico 28 en los cilindres
14,

El husillo 32 estd provisto de una punta céni-
ca 48 que penetra parcialmente en una hilera caldeada
de orificios miltiples 50 ajustada herméticamenie al ex~-
tremo del cilindro 40. Segin se ilustra en la figura 4,
la hilera 50, con fines ilustrativos, tiene tres orifi-
cios identificados por los ndmeros 52, 54 y 56. Con fines
ilustrativos, el aparato 10 se ha disefiado para extruir
tres varillas sélidas 62,

Se dispone un transportador de cinta 58 que
recibe los productos extruidos tales como varillas 62
¥ los transporte alejdndolos de la hilera 50. Las vari-
llas 62 enfrian y dejaen solicificar rdpidamente rodiando

agua mediante toberas sujetas a una tubuladura 60, Pos~

teriormente, las varillas 62 se cortan en trozos cuya
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medida oscila entre 3 mm y varios decimetros, dependiendo
de la naturaleza del producto que Se haya de obtemer, se-
gin se describié anteriormente. Se puede utilizar cualquier
aparato corriente de cortar o picar.

. La relacidn de la velocidad de alimentacién del
materiel de relleno puede correlacionarse con la welocidad
de alimentacién de los nédulos de pldsiico 28 en sus res-
pectivas extruidoras mediante tanteo. Como el material de
relleno se mezcla con el pldstico en el cilindro 40, en
cuyo punto el pldstico se halla en estado liquido o semi~
1{quido, el material de relleno queda envuelito por el plés-—
tico evitdndose asf{ que el relleno produzca efectos dele-
tereos en el aparato. La cantidad de material de relleno
puede variar dependiendo de la naturaleza del material de
relleno.

Cuando el material de relleno es une arena abra-
sive que pase por tamices de un tamafio 80-320, el porcenta-
je preferible de arena basado en el peso del plédstico es
del veinte por ciento. No obstante, el porcentaje del re-
lleno abrasive puede oscilar entre un cinco y un sesente
por ciento. Cuando el material de relleno son fibras de
cristal desmenuzade, es preferible el empleo de un veinte
& un treinta por ciento en peso de material de relleno con
respecto al pldstico, pero este porcentaje puede muy bien
hallarse comprendido entre un uno y un cincuenta por cien-
to. El porcentaje en peso del amianto corresponde al de
la arene abrasiva. La arena abrasiva puede ser éxido de

aluminio, carburo de silicio o polvo de diamante.

Con frecuencia es conveniente eleborar el pro-

ducto 62 en forma rizada para conseguir propiedades mejo~
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radas. Dicho rizado” se’ céonsigue

62 entre rodillos dentedos después de su descarga de los
orificios de la hilera y antes de ser sometida & la accién
de los chorros de agu@ de las toberas de la tubuladura 60.

A menudo es deseable elaborar un producto en el
que el material de relleno se distribuya por la parte ex-
terior de la varilla. Esto se puede conseguir exiruyendo
el producto en forma de tubo segdn se ha descrito anterior-
mente. Después de haber cortado el producto en trozos, los
tubos huecos los tubos pueden rellenarse con una varilla
sélide de cualquier manera conveniente, Como variante, la
varilla compuesta podris formarse usando una hilera de
cruceta en la que la parte eXterior que contiene el mate-
rial de relleno se extruye alrededor de un mfcleo sélido
del mismo o diferente material con propiedades completa-
mente distintas. Por ejemplo, el nfcleo podrfa ser un alam-
bre metdlico, De esta forma, el producto final tendrd el
material de relleno distribuido por toda la parte exterior
del producto en una profundidad correspondiente al grosor
de pered del tubo.

La referencia que se hizo anteriormente a que el
husillo 32 podrfa girar a una velocidad mayor que la velo-
cidad de rotacién del husillo 16 es en el caso de que los
husillos pueran idénticos en tamafio y longitud. Los husi-
llos pueden girar a igual velocidad, o bien el husillo 16

puede girer & una velocidad mayor que la velocidad del hu-
sillo 32, si la capacidad y tamafio del husillo 32 es mayor
que la del husillo 16, Le finalidad a comseguir es que la

capacidad del cilindro 40 exceda de la capacidad del ciline

dro 14.
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aumentar su resistencia a la traccién es, de por si, an-
tiguo en la profesién. Se ha averiguado que en los cepi-
llos fabricados con producto 62 y que giran a grandes
velocidades, las cerdas tienden a dar de sf, si no se ha-
bfa orientado el producto 62. Si se desea obtener un pro-
ducto orientado, el producto 62 se puede someter a un pro-
ceso de estiramiento antes de cortarlo en trozos. Un pro-
ceso apropiado de estiramiento podria comprender el envol-
ver el producto frio 62 alrededor de rodillos Godet fuqf
cionando a distintes velocidades. Se pueden usar otros
procedimientos de estiraje conocidos. Después se puede on-
dular el producto orientado y cortarse en trozos de la me-
dide deseada. Si se desea, se puede eliminar el proceso

de ondulado o rizado.

El presente invento puede disefiarse de otras
formas especf{ficas sin desviarse del espiritu del invenw
to o de sus atributos esenciales y, por consiguiente, se
deberdn tomar como referencia las reivindicaciones adjun-
tas en lugar de le memoria descriptiva presente como ine
dicacién del alcance del invento.

NOTA

Descrite suficientemente la naturaleza del in-
vento, asi como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse consbar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental. También
ha de sefialarse que la preseate solicitud corresponde a

ung solicitud de Patente presentada en Estados Unidos de
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América con fecha y nidmero siguientes 2 Wiio de 1966,

ndmero Ser.No.568.902, acogiéndose por lo tanto a lo¥ be-
neficios establecidos en los Convenios Internacionales en
vigor y siendo lo que constituye la esencia del refepido
invento y por lo que se solicita Patente de Invencidén por
20 afios en Espafia sobre: Procedimiento y aparato para ela-
borar productos termopldsticos reforzades, caracterizédndo-
se por lo siguientes

l.- Procedimiento para elaborar proeductos ter-
mopldsticos reforzados, caracterizado porque comprende las
etapas de alimentar un material termopldstico en una ex-
truidora de husillo; plastificar previamente y licuar el
material termopléstico en dicha extruidora; afiadir un ma-
terial abrasivo de rellemno al termopldstico licuado; hacer
que el relleno quede envuelto por el material termopldsti-~
co licuadoj; distribuir el relleno por todo el material ter-
mopléstico mientras se mueve la mezcla en direccidén de una
hilera de extrusién; extruir la mezcla por la hilera; en-
friar el producto extruido y despuds cortar dicho produc=
to extruido.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque incluye el ondular el producto extrui-
do después de que salga de la hilera pero antes de que se
enfrie en un grado sustancial,

3.- Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque dicho material termopldstico es nilén
y dicha etapa de alimentacién comprende el alimentar né-
dulos de nilén en la extruidora.

4.~ Procedimiento segiin la reivindicacidén 1,

caracterizado porque para elaborar productos de plédstico
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compuesto, comprende las etapas de alimentar pldstico
grapulado en una primera extruidora de husillo; plasti-
ficar previamente y licuar el meterial de pldstico; tras-
ladar el material pldstico licuado a una segunda extrui=-
dora de husillo; afiadir un material de relleno al mate-
rial termopldstico licuado dentro de la segunda extrui-
dora; distribuir el meterial de relleno por todo el ma-
terial de pldstico licuado mientras se mueve la mezcla ha-
cia una hilera de extrusidn; extruir la mezcla por la hi-
lera; enfriar el producto extruido y después cortarlo.

5.~ Procedimiento segin la reivindicacién 4,
caracterizado porque dicho material de relleno sé elige
del grupo consistente en §xide de aluminio, carburo de
silicio y polvo de diamante con un tamefio de particula
que pase por una malla de tamiz de 80 a 320,

6.~ Procedimiento segdn la reivindicacidén 4,
caracterizado porque comprende el extruir dicho produc-—
to en forma de tubo; rellenar el tubo después de la ope~
racién de corte para producir un ndcleo sélido paras pro-
ducir asf una varilla que tenga el material de relleno
distribuido en una profundidad correspondiente en gene-
ral al grosor de pared de dicho tubo.

T.~ Procedimiento segin la reivindicacién 4,
caracterizado porque comprende el extruir dicha mezcla
como una capa exterior que tenga dicho material de re-
lleno alrededor de un ndcleo libre de dicho material de

relleno,
8,~ Procedimiento segdn la reivindicacién 4,
caracterizado porque comprende el orientar dicho produc-

to antes de la operacién de corte del producto.
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9e- Aparé%bliafﬁ Ta aplicacidén del procedi-

miento segin las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado
porque comprende un primer y segundo cilindros de extrui-
dora que se comunican entre si de forma que el flujo de
selida del primer cilindro se dirije a la entrada del
segunde cilindro; un husillo extruidor en cada cilindro;
siendo mayor el flujo de salida del segundo cilindro que
el del primero; un dispositivo motor para hacer girar

los husillos; un dispositivo parae celentar los cilindros
de la extruidora; una primera tolva en comunicacién con
el extremo de admisién del primer cilindro; una segunda
tolva en comunicacién en el segundo cilindro; una hilera
de extrusién acoplada al extremo dé sglida del segundo
cilindro de la extruidora, por lo que un material de
pldstico puede introducirse en el primer cilindro de la
extruidora desde la primera tolva, fundirse en dichos ci-
lindros e introducirse un material de relleno desde la
segunda tolva en el material de pldstico fundido y ex~
truirse la mezcle por um orificio por lo menos de la hi-
lera.

10.- Aparato segin la reivindicacién 9; carac—
terizado porque comprende un transportador de cinta para
recibir el producto extruido del orificio de la hilera
y dispositivos de tobera pars rociar ague sobre el pro-
ducto extruido sostenido por le cinta del transportador.

11.~ Aperato segdn la reivindicacidén 9, carac-
terizaedo porque dichos cilindros se hallan colocados en
éngulo recto entre si; se conecta un motor por separado
a cada husillo y el flujo de salida del segundo cilindro

se efectia mediante el motor conectado al segundo husillo,
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cuyo motor puede desarrollar velocidzges en exceso a la

velocidad del motor conectado al husillo del primer ci-
lindro.

12.~ Procedimiento y aparato para elaborar pro- _
ductos termoplédsticos reforzados, tal y como quedan sus-
tancialmente descritos en la presente Memoria e ilustra-
do en los adjuntos dibujf@.

Este Memoria § nsPe de 14 hojas escritas a mé-
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