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T s e S e G et

La presente invencidn se refiere a un pre

cedimiento para pulveriar material termoplédstico
diante la pulverizacidn de materiasles sintéticos
termoplésticos en estado fundido.

 Para pulverizar material termopldstico
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conocen fundamentalmontbe tres procedimientos distintos:
la precipitacién, la molturacién y la pulverizacidan. Pa-
ra el procedimiento de precipitacién entran en conside-

racién sélemente aquellos materiales sintéticos bermoplds

ticos que presentan una buena solubilidad en los disol-

ventes usuales y que se pueden obtener mediante agentes
de precipltacidn adecuados correspondientes, rdpida y
ehantitativamente, en forma de polvo. Iste procedimiento

se puede aplicar ventajosamente a los nmateriales sinté-

“bicos termopldsticos con partes pclares en su estructura.

Un inconvenlents muy considerable de este procedimiento
comsiste en que no se pueden preparar materiales sinté-

ticos termopldsticos pulverulentos qﬁe contengan pigmen-

7" tog o materiales de carga en distribucidén homogénea, Pa-

ra los materiales termopldsticos son estructura preferén
temente apolar quedan, como procedimientos de pulvéri- .
zacidn, la molturacién y la pulverizacidn, o
Mediante molturacién se pueden desmenuzar a
polvo una serie de materiales termopldsticos. Rate pro-
cedimiento tiene, sin embargo,-una serie de inconvenien-
tes: Los molinos tienen una elevada necesidad de snerpla,

debido al comportamiento pléstico de los materiales sin-

téticos. Debido al calentamiento durante el proceso de mol

turacién puede llegar a reblandecerse el material sintéti
¢0,de Manera que podmia sar neces&ria'una réfrigéraoién
ﬁara mantener el material en estado quebradizo.Adémés 1le
mol?uraoién,por lo general, d2 reducidas proporciones de
Tinos en el polvo.la disminucidn de la viscosidad en las

magas fundidas de polvos de materiales termoplésticos mal

turados indica,ademds,ua degradacién del. material sinvéd-
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tico que va ligada a un empeoramiento do la calidad. Los

molincs tienen por lo general una capacided reducida,
siendo por lo tanto, poco adecuados para la produccidn
de grandes cantidades de polvo. '

Para obtener materiales termopldsticos pulverulentcs
mediante pulverizacidn se conocen varios procedimientos,

Segin el procedimiento descrito en la patente bri-

tdnica n? 609.560 se empuja polletileno fundido a través
de unz tobera y se lo desmenuza con ayuda de una corrien-

te de gas. Para obtener productos pulverulentos es nece-

‘sario agregarle al polietileno sustancias que digminuyan

su viscosided. De esta manera se pexrjudican, sin embargo,

-~ las propledades mecdnicas del polietileno, Ademds en este

procediniento se obtiene el polietilenc pulverulento jun

to con polietileno filiforme, especialmente cuando al

- polietileno no se le han agregado sustencias que dismi-

nuyan la viscosidad.

Por otra parte se conoce, por la solicitud de la
patente alemana n? P 14 54 760,5, un procedimiento para
la obteneién de pélvos de material termopldstico en el
que se extrusionan materiales sintéticos fundidos a tra-
vés de aberturas en forma de toberas, en forme do hilos
gruegos los cuales se. desmenuzan soplando sobre ellos una
corrient; de gas en direccién aproximddamente perpendicu-
lar a la direccidn de salida de los hilos. Un inconvenien-
te de este procedimiento es la general propensidn e averiss
del dispositivo de pulverizacién, ya que los teladros pa-
ra sl pfoducto se atascan con facilidad y se observa una

retencidn del producto en la tobera ds gas, por Lo que

- la instalacidn no se puede parar y poner de nuevo en mar-

.
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ha de desmontar la tobera y limpiarla. Ademds, con ayuda
de este procedimiento no se pueden pulverizar productos
que contienen materiales sélidos en &istribucién homogénea.
, Como desmuestran estos ejemplos, los procedinientos
de pu;verlzaclon ConocldOS no estén exentos de inconvenilen-
tes. Su consumo especifico de energia es, en algunos casos
exnesivamente anbleconomico, en otrog casos, son propen°os;
a averims, y por lo tanto, inadecundos para una produceidn
en 'masa, o, en otros casos, dan un polvo relativamente
vasto. . .‘fﬂ4"f_ : |
Existia, por lo:tanto,;la necesidad de conse-

guir desarrollar un procediﬁiento ¥y un dispositivoAcon

BTN

los cuales se lograse, en forma tdenicamente sencilla,
pulverizar materiales sintéticos termopldsticos para
obtenerlos en forma de polvo. )

‘ Se ha descubierto que egte cometido se solucio-
na.si los materiales termoplisticos se extruyen a tempe=
raturas comprendides entre el puito de fusién ¥y la tempe-~
ratura mixine permisible bajo la que no sé presente una
modificacion quimica del produsto, & presiones entre 5 ¥y
500 atmésferas de sobrepresidn y uns velocidad en 1a bo-
quilla—de 0,2 a 4 n/deg en una corriente o flujo anular
ednicamente egtrechado con un dngulo de conicidad de 5 a
40° y un dngulo de torsidn de 0 & 600 en forma de un tubo-
flexible con didmetros interiores de L a.30 mm y espesores
de pelicula de 0,2 2 3 mm y se pulverizan a polvo con el |
medio auxiliar de pulverizacidn en una proporcidn cuan-

it atlva de 0,5 a 10 kg por cada kllagramo de masa fundiga

Gy

con una presién de 5 a 100 atmésforas ds °0brebres 1éns
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una temperatura de 20 a 350°C y una velocidad de 20C &

700 m/seg, diviqiendo el medio auiiliar de pulverize~
cidn en dos corrientes parcisles en la proporcidn de 1:5 a
3:1, dejando actuar una corriente parcial sobre el lado
interlor dsl tubo de materlal fundido, nisntras el lado
exterior del tubo se &onduce ain por una longitud de 2

a 8 mm, después dejando actuar la segunde corriente pax-
cial concéntricamente sobre el lado exterior del tubo

de material fundido bajo wn énpulo de 15 & 70 con rela-

cidn al eje del tubo y conduciendo la corriente de gas ain

- por 1 a 6 mm priacticamente paralela al eje del tubo de

naterial fundido,

Entre los materiales gintéticos termopldsticos

’!que~se pueden elaborar a polvo, segin el procedimiento

de la'presente invencidn, se encuentran, por ejémplo,

las poliolefinas, las poliamidas, los poliuretanos, los
poliésteres y polimeros del estireno, o~metilestiréno
¥ X~metilestireno, _ 7
‘Cono materiales termopldsticos utilizables en
el procedimiento se dan preferencia & las poliolefinas,
Sin embargo, también es posible pulverizar mezclas de
distintos matoriales tgrmoplésticos miscibles entre si.
| Poliélefinas adecuadas son, ante fodo, los ho-
mopolimerosAde las'monoolefinaa con 2 a 4 dtomos de car-
bono. Los polietilenos que se emplean preferéntemente,
puedsn tener un peso especifico corprendido entre 0,915
a 0,960 g/cmS, También son adecwados los copolimeros del
ebileno con olefinas, tales ccmo propileno y dbuteno-l,
asi como los copolimeros del étileno con otros monbmeros

‘etilénicamente insaturados, por ejerplo, los monoearbo-
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xilatos alifdticos saturados de vinilo con 2 a 18 dtonos

R Sled

de oarbono, los viniléterés, el cloruro de vinilo, los
ésteres mcrflicos y metacr{licos que se derivan de alca-
- noles con 1 a 5 atomos de carbono, as:'{ como los polime-
5 ros de etileno y 1los acrilatos que contienen adicional-
mente radicales acrilicos libres, por ejemple, los polf
meros de etileno-te)?c.buti}gerilato-écido acr{lico. Ia
proporcion de los co-mondmeros, en el peso total del po
1{mero, puede ascender hasta a un 50% en peso.Tanbién so
10. pusde empléar-el polietilens clorado, asf como 108 Com
. pol{meros del isobutileno que contienen ha;s'ba un 10% en
peso de 1,3-diolefinas, por ejemplo, el Bu‘badieno'y el
., iscpreno, o B - .
o ' Les poliamidas adeéuadas para el pa,:;cedimien-
15. - to se obiiensn, por ejemplo, pdr polimerizacidén de lac
tamas que contiensn 6 o 12 dtomos de carbono de anillo o
por policondensecidn de‘écido's dicarboxilicos alifdticos,
tales como deido adipico y deido sebicico, y diaminas ali
féticas con 6 a 15 dtomos de carbono.
20. : Segin el presente pmceﬁimienbo se pusden pule
verlzar los ?ol:fmeros con un amplio margen de peso mole-
| cular, que se caracterizan por un indice de fusidn (sc-
gin ASTM D 1238-57 T) ML, 16/1 908¢ de 0,1 a 100, prefe—
‘rentemsnte de 0,5 a 25, No es necesaria la adicidn de
25, reblandecedores o iubrican‘ces para mejorar la fluides pa :
ra la pulverizacion de les masas fundidas,segin el procedi~
miento de la presente iﬁvencién.!; fl:'cé.os Yos prodﬁétps mencio-
nados se les pueden agregar, sin embargo, antes de la pul |
verizacion, aditives para Z‘Logx'ar determinadas .propiedaées-
30, - de los productos o deterninadas condiciones previas para

. e T s
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la. ulterior elaboracién, por ojemplo, estabilizadores S

frente al calor, a la luz y a los rayos ultravioleta, asi
como agentes ignifugantes, colorantes, materiales de
carga, por ejemplo, serrin, arena fina, creta, didxido

de titanio y negro de humo, asi como polvos metélicos o

virusas y fibras de vidrio., La proporeién de los aditi-

vos en las masas fundidas puede ser de haste un 70% en pe-
so. Los tamafios de particula permisibles de los aditivos

dépenden de su forma y de lag dimensiones de la tobera pa-
ra el producto. Si la dimension de longitud de las particu-

las eg aproxirddamente igual a la dimensidn transversal

~ entonces, el tamafio méximo pernisible de las particulug

es de aproximddamente la mitad del ancho de la ranura €li~

‘lar de la boquilla para los productos. Con dimensiones en

sentido transversal inferiores a 0,1 mm busée der la lon-
gitud de hasta unos 10 mm. En la pulverizacibn de masaa
fundidas de material termopldstico que éontienen aditivos
de particula fina, ge obtienen polvos en log cuales log
aditivos estdn homogénearente repartidos,

"El procedimiehto de la preéente inxenoiéﬁ se realiza en

detalle fundiendo los materiales sintéticos termoplésticoe,

transporténdolos en una corriente de pelicula anular cdnica

mente estrechada,preferéntemente con torsién,hacia Ja boeca
de la tobera y'extruyéndolds en forma de tubo flexible.

Las condiclones de servicio para la maza fundida (ve-

- locidades, presiones, temperaturas) se pueden limitar de

" la manera siguiente: la velocidad de exbrusidn del pro-

ducto se encuentra embtre 0,2 ¥ 4, preferéniemente entre
1y 2 m/seg, la presién del producto entre 5 y 300, pre-

feréntemente entre 60 y 200 atmdsferas. La temperatura
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de la masa fundida puede encontrarse entre el punto hé fu-
sidn y 1a temperatura ndxima permiéible gin variacidén qui-
mica (degradacidn) del prodﬁcto. cahyeniéntementa se trebaja

cerca del limite superior pera logrer viscosidades relg-
5e tivanente bajas. ‘

EL éngulo de como of del flujo del producto mg
gun la flgura deberd ser de 5 a 40, preferéntemente de
15 & 252, referido al eje de .l:-i'“bm?’era. EL éngulo de tox
8ién para lograr una pelicula de contorno homogéneo pue-
10. de encontrarse entre 0 y 609,'preferqnxemente entre 15 y
452, Las dimensionzs del tubo extruido se“gncuenmran @~
tre los sipguientes limites:'diémétro'interior 1 a 30, pre
. . Perentemente 3 a 15 mm, espesor de la pelienla 0,2 a 3,
preferentemente 0,5 a 1,5 mm,
15, - Como medios auxiliares para la pulverizacién
se emplean anmte todo aire, gases inertes o vapor de agua.
El procedimiento es especialmente econdmico Si como agen
%e auxiliar para le pulverizacion se smplea aire. Al em-
plear vapor de agua se ha de secar a contimacién el pol
20. vo de material termopléstico. ' _
| ' El medio auxiliar emﬁieaﬁo para la'pulvariza-
cidn se reparte en dos corrientes parciales en la Propox
cidn cuantitativa de 1:3 & 3:1, proferentemente de 1:1,5
a 1,5:1, Bstas corrientes parciales se conducen de mane-
25, T8 que aéh&on sobrs el tubo de maﬁeriai.sintéticq,:qde sale
de la boquilla de la tobera, en su lado interior y exterior

.

' R :
vy lo pulvericen. De esta manera, se formd una superficie de
contacto relativemente grande entre el producte y el me-
‘dio euxilisr. Como el medio auxilisr ataca a embos lados

'30,' del tubo de material, tiens que atravesar solamente le
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mitad del espesor de la pelicula con el Tin de lograr

una pulverizacidn. Por los componentes periféricos opues-
tos (torsidn) de las dos corrientes de gas se puede ou-
mentar la turbulencia y el gradiente de cizallamiento en
i& zona de la boguilla. Con la gran superficie Ge contne-
tb, la pequefia profundidad de penetraciéﬁ, la gren turbu-
lencia y el elevado gradiente de cizallamiento se croan
condicioney prévias favorables para una pulverizacidn con
ahorro de energia.

La primera corriente de gas parcial, preferénte-
mente la més pequefia, se sopla al interior del tubo de
natorial extruido. Bl didmetro interior deo esta corriente

de gas es, por rogla general, en O a 2, preferéntemsii-

" te en 0,5 a 1 mn inferior al didmetro interior del tubo

de material. Antes de que el tubo de material haya ahando-
nado la pared exterior de su tobera ya actia la corriente
de gas interna sobre el tubo de material. Nste lugar de
ataque se encuentra 3 a 8, preferéntemsnte 5 a 5 mm pop
detrds del plano de extrusidn del tudvo de meterial (yosi-~
cidn atrasada dol gas inxerho). la corriente de gas eox-
terne, preferéntomente ia corriente parcisl mayor, se
sopla concéntricamente sobre el lade exterior de la pelicy
la de material en un éng,uloi3 (seghin 1a figura) con re-

lacidén al eje de la tobera, que os en 10 & 30, preferdn.-

" temente en 15 a 8850 mayor que el éngulo de conlcidad del

flujo del material, EL espesor del anillo.de gas externo
ge encuentra entre 0,3 y 3, preferdntemente entre 0,5 y
2 mm. La corriente de gas cxterna se conduce, después de
haber actuado sobre el tubo do maberial, ain por une

longitud de 1 a 0, preferéntemente de & & 4 ma por la
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tobera del gas externo (posicidn adelantada del

1

BaS ex-

terno). Si ambas corrientes de gas se dotan de torsida,
entonces el éngulo emtre el vector de veloecidad resultan

te y el eje de la tobera (dngulo de torsidn) no se des—

. arrcllara conveniéntemente superior a 30%, preferentemen

te inferior a 152. En este ceso,.los componsnbes perifé-
ricos de la velocidad de las corrieﬁtes de gas tienen
vreferentemente direccionss opuestas. El procedimiento,
segln la presente imvencidn %raﬁajé también,sin embargo,.
con corrientes de gas libres de torsidn.

Las -condiciones de servicio para el agente aue-
xiliar de pulverizaciln deponden en gran escala de le ca

pacidad de la tobera (paso de meterial por unidsd de tiem

" po), asi como también de la gramlometria desesda. Para

el medio auxiliar son suficlientes presiones de 4 a 6 at~
mésferas si la capacidad de l1a tobera asciende hasta & unosg
30 ke/hs Con uma capacided de la Tobera de 200 a 300 ka/h
se precisan 30 a 50 afmésferas. El consumo especifice de
gas sube en este caso de 1 a 2,hasta 3 & 4 kg de agente au
xiliar por kg de material. Si se desea un polvo muy fino
cuya gramlometria se ha de encontrar, por ejemplo, en un
95% por debajo de 50 j, emtonces, por lo demss bajo las

mismas condiciones, se habra de snmentar la presidn del gas

-hasta 100 a 200 etmosferas, o bien se aumenia el gasto de

gas especifico hasta 10 a 20 kg de sgente suxiliar por kg
de material.

' Ia velocidad media aléaﬁzable para el gas o el
vapor en las secciones de la boquilla es, bajo las pree
siones indicadas en la mayor{a de los caszos, de 0,8 &

0,95 veces la velocidad del sorido, es decir, Began la
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temperatura del agente aﬁxiliar aproximdamente de 300

g 400 m/zeg. Al emploar gases como agente awrilisr sc
pueden emplear temperaturas entre 20 y 3504C, preferen
temente entre 80 y 1209C. Las elevades temperaturas del
gas deo 150 a 3508C solamente son precisas cuendo el agente
auxiliar ha de suministrar el calor para el calentamionto
del dispositive de pulverizacion. Comvenientemente se
preven pars ello, sin embargo, calefacciones eléctricas,
Al emplear vapor como sgente auxiliar para la pulverizg
cion con temperaturas de 150 a 200%C se puede prescindir
de la calefaccidn eléctrica do las'tobergs. _
Las ventajag esenciales del procedimiento de la prosente

invencién, en comparacidn con los procedimientos conoeldos son:

las necesidades especificas de energfa son en un 504
aproximddamente inferiores en la pulverizacidn de masas
fundidas de material termopldstico,a las de los procedi-
mientoy conoecidos con una granulometrfa cumlitativamente
igual. Ademds del empleoc de gases inertes como agente au-
xiliar se puede emplear también airve y vapor. ALl emplosr
alre como agente auxiliar de pulverizacidn se reducen
ain més log gastos de servicio. La tendencia allos atas-
cos en la boquilia de salida del material de los disposi-
tivos de pulverizacidn resulta'consideréblemente dismi-
nuida, Por esta razén se pueden pulverizar masas fundi-
das que conbtlenen aditivos de materius g6lidas en haste
un 70% aproximddamente. _ )

Ta tendencla general a las averias de los dispositi-
vos de pulverizacidén es disminuida ya quo no se presonia
ninguna retencién de la mesa fundida en la tobera ds gad.

Loz dispositives se pueden detener y volver a poner cu

- B T oo T A AT AL A -



5e

10,

15,

20,

25,

30.

B ot

§7®3€ o 12 ~

marcirg repetidas veces sin que cada vez sea nocesario

desmontar sus elementos y limplsr. Se pueden emplear
varios dispositivos de pulverizacidn paralelos en una
torre de pulverizacidn, con lo cual resultan posibles
meyores capacidades de instalacidn,

 Para la reslizacidn del procedimiento de la
presente invencion, es adecuado un dispositive que, Se-
gin la ilustracidn, se compons gsepcialmente de tres to
beras dispuestes concéntricamente, Siendo transportade el.
agente auxlliar dé ﬁﬁlverizaeién a través de la tobera das
gas imberna 1, de 1 a 30 mm de didmetro ¥ la tobera de

ga

[

externa 3, con un ancho de infersiicio amlar de

0,3 a 5 nm bajo un dngulo P = 15 a 708 con relacidn al

':éje de la tobera asi como el material sintético fundido

en una extrusionadora & través de la toberé para el ma-
terial 2, con un ancho de intersticio amlar de 0,2 a 3
mn con un dngulo de conicidad o(de 5 a 402, referido al
eje de la tobera, ¥y rouniéndose en la zona de la boqui-
1la de la tobera de triple flnjo,de manera que la corrign
te de gas inbterns actie a una distancia de (x) =2 a 8 m
delente del borde delantero de la %oquilla dehla tobera
pare el material sobre el lado interlor del tubo de mate-

rial exirui&o, mientras el borde delantero de la boquilla

de la tobera de gas externa sobresale en (y) = 1 & 8 mm

del borde delantero de la boca de la tobera del mete-
rial, Bl casquillo de blindaje interior 4; y el casqui-
1lo de blindajs exterior 5, evitan cue el material cea en-

Triado on demasia por las corrientes de gas generalmente

nis frias. La calefaceidn de tobora inberior 6.y la cale-

faceidn de tobera exberior 7, sivrven para graduar o blen



mantener lo temperatura de pulverizacion Optims del s
terial, Esta temperatura es vigilade por los termcele-
mentos 8, dispuestos a la eutrade de la tohers y 9 dis~
pueato un poco por delante de la boquilla de la tobera
5 .del material. ¥n 10 5@ conduce el gas in?erno a la to-
bera, en 11 el producte y en 12 el gus externo, La seCw
016n de 1la boquilla (ol ancho del imterstisio) de la %o
bera del material se gradua por el anillo distanciador
3, el avcho del intersticic de la boquilla de la tobera
10. de gas externo por el anillo distanciador 14, La magni-
tud (x) en la ilustracion representa el retraso de la
boquilla de la tobera de gas interno, la magnitud (y)
erl ;avance de--la boquilla de le tobera de gas externo con
‘mrolaoién a la tobera del naterial.Se hon dibujado asimismo
15. los dngulos de conicidad & de salida de le corriente dsl 1o,
terial yuﬁde la corriente de gas externo,referidos al ejo
de la tobera.Collarines centrados estdn previstos para lo-
grar un centrado exdctamente concéntrico de las secciones
de boguille en la parte cilindrica de las toberasg o bien
204 casquillos.Estos cellarines centradores se han dotado de
una serie de perforaciones 0 ranuras para peimitir el pacs
del flujo y qu en cagso dado pueden nostrar, para iograr
ura torsion, una inclinacidén en direceidn periférica,
Mientras que el didmetro de estos Saladros no tiene in-
25, fluencia alguna, existe para la suma de superficies de
los taladros, o de las ramras, sobre un collarin la con
‘dicidn de que deberd ser supsrior a la supsrficie del co
rrespondiente Intersticlo anular de bogquilla, prefe-
rentemente en el factor 1, 2 a 4. Si tambidn ¢l gas in-

30. terno se ha de dofar de una torsion, entonces se inseris

VoM ot oo SOOI L e . . - . T
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un cuerpo torsionador en la entrada de gas interno &é
la fobera (en 10).

Los campos de mplicacidn de 1los polvos de mae
terial termopléstico sin y con mezclas o aditivos se ox-
tierden en un mirgen muy emplio. Los materiales termopléy
ticos pulverulentos se emplean, por ejemplo, en la sinte
rizacién por rotacién, en el moldeo por inyeccién, es-
pecizlimente para piezas pequefias, ademas para recubri-
misntos, por ejemplo, de dorsos'de'fapices, suparficies
metdlicas (pulverizacidn a la ilama),etc. Los materiales
termoplésticos mezelados con aditivos se emplean para
piezas mayores de forma establs, por ejeﬁplo, placag,

también especialmente para mejorar las propledades de re-

sistencia (adicién de fibras de vidrio). Los polvos de
naterial termopldstico con elevados contenidos de 0olo-
rantes son mds adecuados para el tefiido homogéneo de
grandes cantidades de materiales termoplésticos que-

los colorantes purcs. Lo nismo vale para la adicidn
dosificada de estabilizadores y oftros aditivos, especial

mente para la preparacion de los materiales termoplasticos

para la fabricacidén ds léminas y peliculas. Si para al
tratamiento ulterior de un material termopldstico se ne-
cesita una gran superficie,entonces es convenisnte el em-

plec de polvos pulverizados como etapa intermedia.
La granulometria de los polvos se determind por

andlisis grenulométrico con un tamiz de chorro de'qire.
'Em'fm1~ o
Un polietilenc del peso especifico 0,92 2/om
con un indiée de fusidn de 18 (2,16 kg/19020) y un phne

to de fusidn de 1108C se tramsporta a trevés de una ox-



trusionadora de tornillo sin~fin y upa iuberia qu'a*xtau
da eléctricamente hacia un dispositivo de pulverizacidn
de una capacidad de 30 kg/h. EL tubo de material extrul
do tiene un a:.ametro de 4 mm y un espesor de¢ 0,3 mm. La
Se corriente interna de &8 tiens un d:.ame’cro de 3,5 mm, la
corriente externa anular de gas un espesor de 0,4 mm. Co
mo agente auxiliar de pulverizacion se utiliza nitrogeno
a 2009C y 8 atmésferss de sobrepresidn. La proporeidn
cuantitative entre el gas externo y el gas inbterno es de )
10, 1,25 la posicion abrasade del gas internc (x) y 1a posi-
ci;')n adelantada del gas externo (y) es, en cada caso, de
2 ma, el angulo de conicided de la corriente de material
o= 17,58, el éngulo de comicidad de la corriente do gss
- externo ﬁ= 37,59.La masa fundida se impulse con 65 atmésfs
15, ras de sobrepresion y 2802C al dispositive de pu.'LVer:.zu~
cion y allf se calienta a 3002C, Con un consumo de gas
especifico de 1 m3N por kg de material se logra la si-
guiente granulometrias
80 % L 500 p; "60F L300 pj 8@ <100 p
20. BEJEMPID 2 =

‘ El intersticio de gas externo se aumenta en
compara_cién con el ejemplo 1 a 0,5 mm, de manera que el
consumo especifico de gas ascienie a 1,3 m?l‘i/kg. BEn 69w
te caso se pulveriza con aire & presion. Bajo condicio-

25.  nes por lo demés iguales al cjemplo 1, se obtiens uu pol
vo de polietileno de la siguiembs grarulomstria:
" 90 % < 500 }1'; 65% <300 pji 0% <00 n
EJEMPIO 3 = A |
' Bl intersticic de gas externc se auvmenia ex

30, comparacidn con el ejemplc 1 a 0,7 mm, de manera que el

A et AL Ay, L sov s e - R rcmm e e —
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379003
corsumo especifico de gas ascienda a 3,3 m3I'I/lcg. Béjo
condiciones de servicio por lo demés ignales, 1o gram-
lowetria del polvo de polietile:ao ess -

97,5 % < 500 n 3 82 % £ 300 p s 1“3 < 100 n
MEmo 4. o

En el dispositivo pulverizador memcionado en

el cjemplo 1 se trebaja con un a'.ngulo de conicided de
la corriente de gas exrbterna ﬁ-- 600, asi como con los
demds datos segin el ejemplo .3;‘Sei'obtiene un polvo de
polietileno mas basto en ol gque un 32% de las particulas
son > 500 | Je ’ )
BJIHPLO 5 -

En el dispositivo de pulverizacidn secgin ol

“ejemplo 1 se aumenba la posicidn atrasada del gas iuber-

no (%) y la posicion adelantada de gas extorno (y) a 5
mm, Pulverizamio el polietileno descrito en ol ¢ jomplo
1 se obtiens una gramilometria com un 30 % > 500 n.
BEIEMPIO 6 - ‘ '

En comparacicn cor el ejemplo 1 se gradia una
proporeion entre gas externo y gas interno de 0,4. Todos
ios restantes pardrmetros se mantienen invarlados. Se ot
tlene un polve de polietilens que ccm:ienxe“un 50% de Par
t{culas con un tamsfio superior a 500 P

El mismo resultado se logra si la proporcién
entre gas exberno y gas interno asciende a 2,,7;

EIEMPLO 7 - | |

El dispositivo de pulverizacicn se gradie como

en el ejemplo 1 y el mismo producto se pulveriza shora

con vapor de agua de 14 atmésferss de sobrepresidon y un

. . L . . N d
© consumo especlfico de vapor de 2,5 kg/kg.la granulometeia
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obtenida es la siguiente:
96 % < 500 p s  T6H L300k 15% L 100

Para lograr la misma gramlometria con una to-

bera de pulverizacidn sin calefacciones eléetrices se ng
cositan 18 atmésferes de sobrepresion y 3 kg de vapor
por kg de producto.

EJEMPLO 8 -

Un polietileno con un peso especifico de 0,92
g/cu’ con un {ndice de fusidn de 5 se alimenta a la to-
bera segin el ejemplo 1. Ia presion de impulsidn de la
masa fundida necesaria es a 290°C, de 120 atmésferas de 80

brepresién.Se pulveriza con nitrdpenc a 15 atndsferas de

sobfepresién v 1608C, el consumo eapecifico de gas a8~

ciende a 2 mIN/kg: La greamulometria obtenida COrTespon~

de a la del ejemplo 2,
EJENPIO O -

El polietileno mencionado en el ejemplo 8 se

alimenta con un 35 a 50% de TiO, y distintos cclorantes
con. part{culas primarias inferiores a 1 » como "batch"
altamente comcentrado al dispositivo de pulverizacion

descrito en el ejemplo 1, com una graduacidén del inters

. ticio del gas externo de 0,5 mm y s¢ pulveriza bajo les -

siguientes oondiciones: Prosidn de Ja masa fundida 120

. atmésferas de sobrepresidn; temperatura de la masa fundida

3102¢, presion del gas 20 atmésferas, temperaturs del

gas 35090, consumo especifico de ges 1,9 wl/kg. La &re
oulemetria obtenida de un 93% & 500 mj un T0% < 300
un 20% £ 100 j, es inlepeniicnte de la concentracidn de

lom aditives-en la zoma irndicada.
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EJENPIO 10 ~

a

Una masa fundida con los aditivos como en el ejem-

plo 9 se pulveriza con un consumo especifico de gas de
4,5 mﬁn/kg, una temperétura del gas de 2152C y una prew
sion de gas de 38 aﬁmésféras de sobrepresién. El mayor
conswio de energfa da claramente una gramlometria mds
finz que en el ejemplo an£erior:

99,5 % <500 2 5 96% < 300m; 50% <100 p
EJEMPLO 11 - o ‘

Un polietileno con un peso especifico de 0,94
g/cn3 con un {nlice de fusidn de 0,9, as{ como un conto-
nido en negro de humo de un 35% se pulveriza bajo las gl

guisntes condiciones en un dispositivo de pulverizacidn

" “segén el ejemplo 1: Temperature de la masa fundida 2600C;

presidn de la masa fundidae 50 atnésferas de sobrepresién,
temperatura del nitrégeno 2200¢, presidén del nitrdgeno I8
atmésferas ds sobrepresidn.Con un consuno especifice de
gas de 8 m3N/kg se logra la siguiewto gramulometrias

99 % £ 500 p 3 934 < 300m; 55% <100
EJEMPLO 12 -

Un polietilenc de peso especifico 0,96 g/emd

con un indice de fusién de 6,5 se alimenta al disposi-

" tivo pulverizador segun el ejemplo 1 y se pulveriza bajo

las siguientes condiciones de serviecio: temperatura de ma
sa fundida 2800C;presidén de la mase fundide 150 atmbsferas
de sobrepresidn,presidén del gas 28 afmésferas de sobrepre
sibn, temperatura del, gas 1309C, coﬁsumo especifico de
ges 4 wilkg. EL polvo obbenido tiene la sigujente gra-
mlomstria:

99 % < 500 p- 0 % <300 no; 20 & L 100 n
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EJENEIO 13 ~ 37 9 O @ N

Un polietileno de pesc éspecifioo 0,96 gybm3

con un fndice de fusion de 5 (2,16 kg/1909¢) y un punbo
de fusion de 1352C se impulsa mevamente a través de la

" extrusionadora ¥ ung tuberia calenbada qléctricamsnte &
un dispozitivo de pulverizacidn con una capacidad de 30
kg/h. En esté caso no se exiruye, countrarismente al ejen
plo 1, en forma de un tubo liso, sino como tubo con cs-—
tri{as en la direccidn del flujo. Estaz estr{fas tiemen en .
el twbo de material, de 0,6 mm de esnesor, uma profundi-
dad de 0,4 mm, upa anchura de 0,5 ma y entre sf{ una dis-
“taneia de aginismo 0,5 mn La teiperatura de la masa fun-

dida asciends a 23750C, la viscosidad de fusidn a 1,6 . 10%

Poise. La presion de impulsidn de lz masa fundida es de 80

atndsferas de sobrepresién.'Las dos corrientes de gas {ni
trdgeno) se¢ impulsan con 10 atmésferas de sobrepresidn

en uns proporo;én cuantitativa enitre g8s externo y gas
interno de 1,15 y con una ftenperatura ae'zsoac a lea to~
bera. La proporcién cuantitativa entre gas y producto a8
ciende a 2 m3ﬂ/kg. Se obtiene un polve de la siguiente
gramlometria:

85 % <500 3 454L300p 5 5% L1004
EJRPIO 14 -

Se utiliza un producto y un diepesitivo de pul
verizacion igueles a los del ejemplo 13. Siendo 1as con-
diciones de servicio también las mismes. La quplicacidn

"del consumo especifico de gas a 4 mAil/kg 8 20 atmbsferas
de éobrepresién del gas de un afinawiento ds la granzlo-
metriz a los valores sigaientes:

~

99,5 % < 500 n 3 95 % <300, 5 .25 4 100

o AR L R EREEp Y
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EJETPID-‘IS- | 37@ @@3

Una policaprolactama con un valior K de 68 a

72 ¥ una viscosidad de la masa fundida de 4,000 Poise a 2502

se alimente & un dispositivo de pulverizacidn, segin el
ejemplo 1,La masa fundida contiene unaditivo de un 40% de
fibras de vidrio (didmetro 10 Jy longitud 1 2 4 ms). El
tubo de materiel en la boquille tiene un espesor de 0,5

mn, Le masa fundida se impulsa con una presidn de 50 at-

' mésferas de sobrepresidn y 300°0C al dispositivo de pulve- -

rizacidn,el gas de pulverizacidn con 2 atmbésferas de sobg
presidén y 1409C. EL consumo especifico de gas asciende

a 0,5 m?ﬂfkg. Ll polvo oblenido tiesne una estructurs en

forma de agujas con dimensiones transversales entre 0,1

"y 0,5 mn asi como dimensionss de tongitud de 0,5 a 2 mm.

EJENPIO 16 -

EL polietileno mencionado en el ejemplo 1 se
alimenta a un dispositivo de pulverizacion de una cepa-
cidad de 100 kg/h con 120 atmésferss de sobrepresidn y

300°C. Bl tubo de material extruido fundido tiene un daid

_mstro interior de 5 mm y un espesor de 0,8 it .1a.posicidn

atrasada del gas imterno (x) y la posicidn adelantada del
gag externo (y) es, en cade caso, de 3 rm, el dngulo de co-
nicidage§= 17,50 y°[3? 37,59, 1 dispositivo de pulve-
rizacion no tiene calefacciones eléctricas, Ia temperas-
wura del gas'inxerno asciende a 3002C, la tempeiatura
del gas externo a 1202C, El inftersticio del gas externg

.

tiens un espesor de 1-mm, Ia presidn de gas (en este 0Qe
P

so aire) ascisnde dentro y fuera a 5¢atmésferas relis.la pro

porcian cuantitative entre gas exiterne y g2s inberno es

1 >4

de 1,15, =l consumo especifico de gas,de 3 mM/kg. So



obtiens la siguiente gramlometria:
95 % < 500pm; 844 <300m; 59% <L200n
EJENPIO 17 - '

El dispositivo de pulverizacion es idéntico
Do al del ejemplo 16, asimismo las condicloues de servicio
para el gas son las mismas. Un polietileno, de peso es-—

pecifico 0,92 g/em®, con un {ndice de fusién de 5, se Pul
veriza a 300°C de temperatura de la masa fundida y 160 a%-

mésferas de sobrepresidn de la masa fundida. Bl consuno es

10, pecifico en ¢ag eg de & maﬂ/kg. La granulometria es la si-
guiento: »
89%<5oo-}1; T5 % L4000y 62F < 300p

EJTEMPIO 18 —

IR

Un polietileno con el peso especifico de 0,92
15, g/bm§ y el indice de fusion 18 se alimenta a un disposi-
tivo de pulverizacidn con una capacidad de 200 kg/h. E1
tubo de material extruvido tiene un didmetro imterior de
6 ma y un espesor de 1 mm, La posicion atrasada del gas
interro (x) y la posicion adelantada del gas externo (y)
20, es, en cada caso, de 3,5 mm, los angulos o= 17,52 y
,ﬁ = 37,5¢. Como en la tobera no se habfa montado ninguna
_ caléf&écién eléctrica se trabaja con una teﬁparatura el
gag interno de 250°C. El gas externo tiene una temperatura
de 8090.AE; espesor de la corriente amrler del gas exier
25, no o8 de 1,2 m. Ia proporeion entre el gas externo y el
interno es de 1,2, el consumo de gas especifico de 4,5
fm5N/kg v la preéién.dal gag,de 50 atndsferas de sobrepre-
sidn, Ie granulometris es la siguiente:

934 L500m; Ti@d L300 23F <100 g

S e T T
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EJEMPLO 19 — 37%@@3

El polietileno, Segin el ejemplo 18 se pulve-

} > > s s '
rizg con un dispositivo de pulverizacion calentado elec

tricamente y con une capacidad de 200 kg/h. Las dimen-

.

sicnés geométricas de la boguilla de la tobera son idén
ticas a las del ejemplo 18 excepto el intersticlo anulay del
gas externo que se gradua en este ceso a solo 1 mm, con
lo que con un2 presidn del gas de 50 atmfsferas de gobre
presion se obtiene un consumo es.peo:'.fico de gas de 3,5
m3ISf/kg. La temperatura del gas in:éarno y externo es de
802C. Se logra la misma gramlometria que en el ejemplo
18'con un consumo de energla comesiderablemente inferior.
BITMPIO 20 =

El polietileno, segin el ejemplo 18, se alimen
ta a un dispositivo de pulverizacién calentado eldctrics
mente con una capacidad de 300 kg/h. Las dimensiones del
‘tubo de material extrufdo ascienden a 6,5 mm de didmetro

interior y 1,2 mn de espesor. la posicibén atrasada del

"gas inmterno (x) y la posicidn sdelanteds del gas externo

(y) es en cada caso de 4 mu; el 4ngulo of-= 17,52, el én-
alo B= 37,59, La presidn de gas es do 50 ati&sferas,la
temperatura del gas iﬁterno vy externo de 8025 la propor-
cion de gas intefno ¥y externo es de 1,2. Con un consumo
especifico de gas de 3 m3I‘I/kg se obtiene la signiente
granilometrias E

B4 £ 50005 55% L300 187 L 100
EJTNPLO 21 - .

Se trabaja segin el ejemplo 20 y se pulveriza
un copolimero de etileno-acetato de vinilo de peso aspow

tos ) )
c{fico.0,91 g/omd ¥ de {ndice de fusidn 4 con un comtenldo
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de un 14 % de acetato de vinilo. 3e obbiene la siguicnbe
gramlometrias '
85% L500m; 57% L300p; 154 L100xn

Las propiedades del material empleado se mantu

vieron invarigbles después de la pulverizecion.

EJEMPT) 22 ~

Se trabeja de muevo segun el ejemplo 20 y se

emplea un copolimero de etileno-acrilato de n-butilo de
peso especifico 0,93 g/ems v de indice de fusidn 2 con
un contenido de un 17 % de acrilato de n-butilo. Se obe
tiene la siguiente gramlometria:

87 % L 500 p 5 57T% L300k 6% L100n

Despuds de la pulverizacidn no se puede obser-
var ninguna variacioén en las propiedades del materisl
empleado. '

-NOTA -

Descrita suficientemente la naturaleza del in
vento, asi como la manera de realizarlo en la practica,
debe hacerse comnstar gue las disposiciones awberiornen-
te indicadas son suaceptibles de modificaciones de detp
1lls en cuanto no alteren su priucipio fundamental, Tam-
bién se hace consﬁér que el invento ccrreséonﬂe a ung
solicitud de patente presentada en Alemanisa con fecha

24 de abril 1969 bajo el mimerc P 19 20 T777.3

TN 4 P
acogiendose por lo tanto, & los beneficios que conceden

los Convendos Internacionales en vigor, siendo lo que

consﬁitnye la esencia-del referido irnvento y por lo que
se solicita Patente de Inveneidn, por 20 afios en Espsiias
PROCEDIMIENIO Y APARATO PARA PULVERIZAR MATERIAL TLRMO-

PLASTICO; caracterizéndose por 1o siguienbe:

e A et - 5. 8 e B ok AN Wt as s
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1.~ Procedimiento para pulverizar material texr-

mopldstico, por extrusidn de materiales sintéticos
termopldsticos y desmenuzado del material extrusionado
en estado 1{quido fundido a polvo por medio de un gas
5. o de vapor como agente auziliar de pulverizaeidn, ca-
raéterizado porque’ losg materialea termopldsticos se
extruyen a temparatqras entre el punto de fusidn y la
temperatura mdxima perriisibvle bajo la que no se presen-
ta una modificacidn quinica del mﬁterial, a pregiones
10, ‘ entre 5 y 300 atmgsferas relatives y una velocidad sn
la boquilla de 0,2 & 4 n/seg en una corriente ¢ flujo
anular cdnicamente estrechado com un dngulo de conicidad
de 5 a 40° y un dngulo do torsidn de O a 60°, en Torma
de un tubo Tlexible, con didmetroy interiores de 1 a
13, 30 mm y espesores de pelicula de 0,2 & 3 mm ¥ se pul-
verizan a polvo con el medio auxiliar de pulverizscidn
en una proporcién cuantitativa de 0,5 a 20 kg por cada
kilogramo de masaAfundida, con una presidn de 5 a 100
atmésferas relativas, una tempsratura de 20 a 350°0C y
20. una velocidad de 200 a 700 m/seg, dividiendo el medio
auxiliar de pulverizacién en dos corrientss parciales
en la proporeidn de 1:3 a 3:1, de jando actuar una co-
rriente pareial sobre el lado imborior del tubo de
material fundido, nlentras el lado exterior del tubo
se conduce adn por wna longitud de 2 a 8 mm, despuds
dejando actiar la segunda corriente pareial concénbri-
camente sobre el lado exterior del tubo de material
fundido bajo un énéﬁlo de 15 a %00 con relacidn al ele
Gel tubo y conduciendo la cosvriente de gas aln por 1L

a 6 mn pricticomente parelela al eje del tubo deo rate-




e
-

rizl fundido.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1€,
caracterizado porque se pulverizan homopolfmérés de -ti-
leno.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 28,
céracterizado porque se pulverizen copolimeros del etile-
no con otros compuestos etilénicemente insaturados.

4 .- Procedimiento para pulverizar material ter-
mopléstico, tal y como queds sustancialmente descrito e.
la presente Memdria e ilustrado en el sdjunto dibujo.

Esta Memoria consta de 25 hojas, escritas an: -
quing por una sole cara.

. Madrid
BADISCHE ANILIN- & SODA~FABRIK AKTIENGESELLSCHAFZT

‘- OCT. 1972
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