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La presente invencibdn se refiere a un pro-
cedimiento para la fabricacidn de productos termoplésticoa,
2 partir de mezclas en las que entran a formar parte materia
les bituminosos con otros materiales termoplésticos, elastdmeros

y similares, dispersables fisicamente en los mismos, de una ma-
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nera continua y que permite obtener también de forma continua pro-
ductos conformados o troceados a base de tales mezclas de materiales
bituminosos.

Es sabido que la mezcla de materiales bitumi-
nosos con diversos productos orghnicos y/o minerales, d4 lugar &
composiciones de caracteristicas muy diversas. Han recibido especial
atencidbn y son objeto de diversas patentes las mezclas de betunes
agfAlticos y poliolefinas plésticas como el polietileno, el polipro
pileno y el polisobutileno, asi como con eldstbmeros, sin vulcanizar,
como el caucho natural y los cuachos sintéticos de estireno~butadie=~
no de neopreno, butadieno, acrilonitrilo, etc.

Pueden citarse, por ejemplo, la Patente alemana
n® 1.301.1hi, la Patente belga n2 642,091, la Patente francesa
n2 1.353.416 y la Patente inglesa n? 969,169, en las cuales se descri
ben mezclas simples y complejas que tratan de mejorar o correguir
las deficiencias observadas en productos a base de mezclas bitumino-~
sas, especialmente en lo que se refiere a la estabilidad, homogenei-
dad y resistencia de envejecimiento de dichas mezclas.

La adicibn de elastdmeros y otros productos
a los betunes sirven para mejorar las caracteristicas de éstos al
transmitirles sus propiedades tipicas, sobre todo su elasticidad y
flexibilidad, al producirse un cambio en el estado predominantemente
pléastico del betin a un estado mis o menos elasto-pléstico. Tambiédn
se consigue aumentar la viscosidad del betfin, y una disminucibén de
la susceptibilidad a la temperatura.

Se puede asegurar que, en genersl, las mez-
clas que presentan mas interes son aquellas en las que se obtiene
un material de caracteristicas mecdnicas y fisico-quimicas adecuadas
para su empleo en la conformacién de productos prefabricados, tales

como laminas impermeabilizantes, tuberias, juntas prefabricadas el@g
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ticas, etc., con los equipos de fabricacidn convencionales, por
constituir estos productos una materia prima barata y caracteris-
ticas mecénicas suficientes para muchas aplicaciones en la construc
cidn y en la Ingieneria Civil e Industrial, siempre que estén per-
fectamente formuladas para lograr la mixima estabilidad de la mezcla,
Las mezclas de betunes asfdlticos con pequefias cantidades de poliole
finas y/o elastbmeros sin wulcanizar, proporcionan materiales aaéomg
rantes para carreteras, pavimentos, etc. de caracteristicas muy me-
joradas con respecto a los betunes sin modificar, en cuanto a su sus
ceptibilidad térmica, resistencia al envejecimiento y elasticidad,
principalmente.

El procedimiento de la invencidn estd especial
mente indicado para realizar mezclas muy viscosas, transformables
tan solo con los equipos convencionales para materiales termoplésyi
cos, tales como extrusoras, inyectoras, etc., los cuales son alimen

'
tados directamente con la masa viscosa fundida sin necesidad de eta
pas intermedias de granceado y refundide de la granza en el momento
de su transformacibn.

Es aplicable también este procedimiento para
la preparacidn de mezclas poco viscosas, mediante la dilucidn de
las mezclas fundidas con material bituminoso, hasta obtener la mez-
cla f£inal fluida de una manera ripida e integra.

La caracteristica o ventaja esencial de la
presente invencibn es que pueden obtenerse productos con las con-
diciones de estabilidad, elasticidad, etc, antes expuestas de una
manera continua, Otra de las ventajas es que no se precisa el empleo
de armaduras para la fabricacibn de laminas prefabricadas asfaticas,
condicidn imprescindible para fabricar las mismas por los procedi-
mientos tradicionales. No obstante el procedimiento de la invencidn

permite incorporar armaduras de cualquier tipo, en forma de malla,
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tejido, velo o film, para el caso de que sea necesario Su presen-
cia en el producto transformado durante su posterior aplicacidn en
obra y/o viga en servicio.

De acuerdo con la presente invencién, 5e mez
cla de forma continua la masa bituminosa, en estado fundido, con
una cantidad predeterminada de resinas y/o elastdmeros, a base de
alimentar continuamente los componentes, manteniendo siempre cons-
tante la dosificacibén de alimentacibn de los mismos. En esta mezcla
se mantiene la agitacibn y una temperaturs capaz de mantener la mez
cla final en forma de una masa homogénea fluida ¥iscosa gue permita
su introduccibn, también de forma continua, en condiciones consten-
tes de presidn y temperatura al husillo de una extrusora, donde se
completa la homogeneizacidn y se reduce progresivamente su tempera-
tura, hasta alcanzar la boquilla de extrusidén para su conformado o
troceado continuo.

A la mezcla de la masa bituminosa y resinas
y/o elastbdmeros se le agregan cargas y/o aditivos que pueden ir en
estado sblido o liquido. Estas cargas y/o aditivos pueden agregar=
se a la masa bituminosa antes de su mezcla con las resinas o elas-
toémeros o bién durante el proceso de mezclado entre tal masa bitu~-
minosa y las resinas.

En el primer caso, cuando las cargas y/o
aditivos se incorporan a la masa bituminosa fundida, se agita el
conjunto a temperatura suficiente para mantener la feuidez de tal
masa hasta conseguir una mezcla homogénea que pasa, una vez conse-
guida tal mezcla, a un tanque o depbdsito regulador donde se condu~
ce de forma continua al mezclador, en el cual se incorporan las re-
sinas y/o elastdmeros.,

Las dos formas operativas antes expuestas

se representan en los esquemas de las figuras 1 y 2.
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De acuerdo con la figura 1, la masa bitumi
nosa 1, las cargas y/o aditivos 2 y las resinas y/o elastbmeros 3
se dosifican de forma continua a la mezcladora 4, en la cual se re=-
gula la temperatura hasta su salida y encuentro con el cilindro de
la extrusora 5, a la cual se hace llegar la mezcla de forma conti-
nua & presibn y temperatura constante. Bl producto que sale de la
extrusora 5 puede laminarse o trocearse en una ltima etapa 6 de la
gue se obtiene el producto final deseado.

En el esquema mostrade en la figura 2, las
cargas y/o aditivos se agregan al hetfin antes de su mezcla con la
resina.

El betfin estd contenido en un almacen 1 mien
tras que las cargas y/o aditivos estén contenidas en las tolvas 2.
Bl betiin pasa mediante la bomba 3 y por el V"BY-PASS" al dosificador
5. Por Bu parte las cargas y/o editivos pasan por los dosif?gadores
6 al dispositivo de alimentacidén 7, llegando el betin y las'cargas
y/o aditivos a la amasadora 8., De aqui, cuando la masa es homogénea
se pasa a un depdsito 9 de almacenamiento de donde en forma conti-
nua la bomba 10 pasa la mezcla a un depbdsito 11 de nivel constante
con el fin de que el dosificador 12 alimente de forma continua a la
mezcladora 14, a la que llega también de forma continua por el dosi
ficador 13 la resina y/o elastdmeros.

De acuerdo con el tipo de instalacibn puede
suprimirse la bomba 10 y el depbsito de nivel constante 1l.

La mezcladore 14 actua ya en forma igual que
la mezcladora 4 del esquema de la figura 1, pasando la mezcla, tam-
bién de forma continua, a la extrusora 15 de cuya boquilla y en una
f1ltima etapa 16 puede procederse al laminado o troceado del produc~

to.

Con el fin de que pueda comprenderse aln més
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facilmente la sucesibn de tapas y forma de realizacibn de las mismas,
en la figura 3 se muestra de forma esquemdtica una instalacidn co-
rrespondiente al esquema descrito de la figura 2 y en la cual los
aparatos correspondientes a las fases de dicho esquema se referencian
con el mismo mhmero.

Como se muestra en el dibujo, el betlin proce-
dente del tanque de almacenamiento 1 pasa al premezclador o amacadora
8 a través de una bomba dosificadora 15. A este premezclador 8 lle-
gan también las cargas y/o aditivos contenidos en los tanques 2, cu-
yo nlimero dependerd del nfimero de cargas y/o aditivos que se agreguen
al betfin. Bajo los tanques 2 se ponen los dosificicadores y alimenta
dores de cargss 6. Estas tolvas 2 almacenan y dosifican las cargas
y/o aditivos sblidos o liquidos que se vayan a emplear para componer

la mezcla, Los productos se alimentan sobre el premezclador 8 de ma-

. nera continua para que no se formen aglomerados, hasta completar la

cantidad pequerida para conseguir el nivel conveniente en dicho pre-
mezclador 8, en el cual las cargas se van preparando de una forma
discontinua, vertiendo todo su contenido, una vez alcanzado el gra-
do de homogeneizacibn necesario, al depbsito o tanque de almacena=-
miento 9.

El premezclador 8 puede consistir en un de-
pbsito con caldeo, con regulacidn de temperatura y agitacibn cons=-
tante, donde se vierten y premezclan el betlin caliente junto con
las cargas y/o aditives que vayan a formar la mezcla final a cone
formar. De aqui pasar& la mezcla bien por gravedad o por bombeo,
seglin convenga, al depbsito o tangue de almacenamiento 9.

Bn el tanque de almacenamiento o depdsito 9
puede afinarse la mezcla premezclada en la amasadora 8, por ejemplo
mediante una bomba de engranajes 10 que sirve a la vez para bombear

la composicidn bituminosa al mezclador final 14 y para recircular
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manteniendo una masa bituminosa homogénea de temperatura y compo-~
sicibn. Este tanque ird provisto de regulacidn de temperatura y
puede llevar ademds un agitador adicional 20.

Entre el depdsito 9 y la mezcladora 1lh4 puede
disponerse un depdsito 11 de nivel constante al que llega de forma
continua la masa contenida en el tanque 9. Este depdsito tiene la
misidén de mantener una presibn estdtica de la masa bituminosa fun-
dida constante sobre la bomba dosificadora 12 para el caudal sumi-
nistrado por la misma sea uniforme,.

A la mezcladora 1k llegan ademds las resinas
y/o elastdmeros procedentes del tanque 13, dotado también de un dosi
ficador 21.

Esta mezcladora 14 sustituye a las tolas de
alimentacidn convencionales de materiales frios en forma de granza
y consiste en une tolva calorifugada, con regulacidn de tempetatura
hasta su encuentro con el cilindro 22 que aloja el husillo de la ex-
trusora 15, para evitar enfriamientos de la masa bituminosa bisco-
sa fundida con que se v& a alimentar la misma.

Este mezclador lleva dos bocas, una 23 para
la entrada de la masa fundida procedente de.la bomba dosificadora 12
y otra 24 para la entrada de la resina, en forma de granza o polvo
o fundida procedente del tanque tolva 13, Esta segunda boca 24 debe
ir refrigerada con el fin de que las resinas no se peguen a sus pa-
redes, como ocurriria si estuvieran calientes. La funcibén de mezcla
do e introduccidn a presidn de la masa viscosa caliente formada por
la resina y la mezcla bituminosa en el cilindro 22 de la extrusora
la realiza una especie de husillo cénico 25 concéntrico con las pare
des del mezclador de resultante vertical, accionado mediante un mo-

tor potente 26,

La extrusora 15 a la que llega la mezcla,
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cumple la misibn conocida de empujar la masa pléstica fundida
viscosa hacia la boguilla 27 a partir de la cual puede disponerse
unos rodillos 28 encargados de enfriar y laminar el producto o bien
unas cuchillas para trocear el producto que sale de la boquilla 27.

Cuando se desea obtener el producto en forma
doe léminas, los rodillos calandradores 28 ajustar el espesor de las
liminas y los confieren propiedades mecénicas, enfriando al mismo
tiempo el producto conformado. Los rodillos calandradores posibili-
tan, a la wez, a la vez, la introduccidn de armaduras de toda indo-
le en los laminados obtenidos, ya sea por adhesidn de los mismos al
producto caliente que sale de la boquilla o porembebimiento de la
masa afin fundida.

El procedimiento de la invencidn permite ob-
tener laminados a base de productos bituminosos de forma continua,
vy sin necesidad de emplear soporie en el proceso de fabricacibm, pu-
diendo sin embargo dotar a las léminas de armaduras de distinta na-
turaleza, tales como velos y tejidos de vidrio, mallas y hojas de
pléstico, etc. todo ello de forma continua. Igualmente pueden obte=
nerse de forma continua masillas bituminosas destinadas al sellado
de juntas, ligantes bituminosos modificados, para su empleo en pavi
mentos o cualquier otro tipo de producto conformado o troceado.

“N O T A=

Descrita suficientemente la naturaleza del
invent6, asi como la manera de ealizarlo en la prictica, debe hacer-
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscep-
tibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su princi-
pio fundamental, siendo lo que constituye la esencia del referido
invento y por lo que se solicita Patente de Invencidn, por 20 afios
en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS

BITUMINOSOS; caracterizfidese por lo siguiente:
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12,~ Procedimiento para la fabricacibn de
productos bituminosos, caracterizado porque se mezala de forma con-
tinua la masa bituminosa, en estado fundido, con una cantidad prede
terminada de resinas y/o elastdmeros, por alimentacidn continua de
los componentes, manteniéndose constante la doficiacifn de alimenta
cibn de los mismos, y la agitacidn de la mezcla, a una temperatura
capaz de mantener la mezcla final en forma de una masa homogénea
fluida viscosa, pare su introduccibn de forma continua en condiciones
constantes de presibn, y temperatura al husillo de una extrusora,
donde se completa la homogeneizacidn y reduce progresivamente su tem
peratura, hasta alcanzar la boquilla de extrusidn, para su laminado
o tronceado continuo.

28,~ Procedimiento segln la reivindicgcién
1, caracterizado porque se agrega a la mezcla de la masa biéumino—
sa con resinas y/o elastdmeros, cargas y/o aditivos en estado s6li-
do o liquido.

33,~ Procedimiento segiin las reivindicaciones
1 y 2, caracterizado porque las cargas se agregan a la maéa bitumi-
nosa antes de su mezcla con las resinas y/o elastbmeros.

ha,~ Procedimiento segfn la reivindicacién
3, caracterizado porque las cargas y/o aditivos se incorporan a la
masa bituminosa fundida, agitando a temperatura suficiente para man-
tener la fluidez de. la misma hasta conseguir una mezcla homogénea,
que pasa intermitentemente, a un tanque o depbsito regulador, de
donde se conduce de forma continua al mezclador, en el cual se le
incorporan las resinas y/o elastdmeros,

Ba.,- Procedimiento para la fabricacibn de
productos bituminosos, tal y como queda sustancialmente descrito en
la presente memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.,

Esta memoria consta de 10 hojas escritas a
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miguina por una sola cara.
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