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Jo frio que surge sobre todo bajo cargas como las que son de esperar en las|

La presenté invencién se refiere a un procedigpiento pa~
ra la fabricacién continua de sustancias glutinosas, como las que represens
tan por ejemplo pas poliolefinas atécticas, la bitumina, las amezolas de e~
lastémetos té;moﬂéaticos con poliolefinas atacticas o con hettn y adhesives
fusionables.

Actualmente es usual que las sustancias citadas anterioj

| &2

mente, que generalmente se producen en su fabricacién en estado liguido de
fugién, se viertan en moldes de bloques, coquillas o bien en sacos de lémi-
na de material de alto punto de fusidén o cajas siliconizadas, etc., y a con
tinuecisdn se enfirian. Bata clase de forma de suministro origina considera-
bles dificuliades en la elaboracidn ulterior, pués los bloques generalmente
inmane jables exigen, & causa de la mala conductibidad térmica del material
largos tiempos de fusién o bien altas temperaturas de fusidn, que traen con

8igo inevitables deterioros térmicos del materiazl.

Hasta ahora no han faltado ensayos para poner talas pro|
ductos en una forma de suministro més pequeiia, por e jemplo granulade o roda:
jas en medidas de por ejemplo 60 x 60 x 10 mm, con el fin de posibiliter I
una elaboracidén ulterior que lleve menos tiempo. Paro el problema no consisg
te tanto en la conformacidn, siné que consiste més bien en que tales rodajas
o granulado se pegan posterioramente formando terromes grandes del todo in-
manejables, Este pegado es no sélo una ansecuencia de la pegajosidad inha-
rente generalmente a los productos, 2iné también una consecuencia del fluw
mexrcancias apiladas. '

Un remedio practicado hasta ahora en algunes casos con=-
sistia en tratar la superficie de estos productos con sustancias activas su
perficiélmente (bumectantes), con pastes con contenido de silicona, aceites
y similares, asi como son ceras, jabones metdlicos o sustancias minerales
como talco, cal, creta, etc. (Ullmann, Engyklopdie del techn. Chemie, 32
edicién tomo 9, pigina 402 y tomo 13, pégina 820). A consecuencia del flu-
jo frio de estos productos experimentan las superficies de estas particulas
frecuentemente fuertes variaciones y la consecuencia es un nuevo pegado, =9

re todo a2l haber temperaturas de almacenamients élevadas, cogo las que pue|

de haber en los edpacios de carga de buques de carga, vagones, eto.
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Generalmente estas sustancias de relleno minerales repre
sentan, en la elsboracién final, sobre todo a causa de su insulubilidad
en la fusién, en la elaboracién final, impuezas altamenie inoportunas que
88lo pueden retirarse con un gran coste.

Por la patente de Memoria belga Nr.659 260 es conooido
recubrir particulas de caucho con un polvoy con el fin de impedir que se
peguen las particulas, También en la Memoria de patente francesa Nr. 1
524 139 se describe un procedimiento en el que pueden recubrirse superfi-
cialmente con un pigmento termopldsticos en particulas pequeiias..Finalmen
te en la IP-AS 1 927 318 se indica un procedimients en el que medios de
absorcién pulverulentos, como por ejemplo hollin, absorben la sustancia
alto~molecular, produciéndose producto en graro fino.

La presente invencidn evita las dificultades ocitadas anw~
teriormente~porque la fusién a moldear se envuelve en el proceso de confar
macién con una lémina de material sintético de baja pegajosidad, de tal as
nera que una piél no pegajosa envuelve, parcial o totalmente al producto.

) El objeto de la presente invencién es por oonsiguiente
un procedimiento para la fabricacién de producto & granel nmenudo, a psrtir
de sustancias pegajosas, comd polipropileno atéctico, betiin, mezclas de

elastomerss termdpldsticos con betdn, adhesives fusibles o materiales sim

lares, caracterizados porque se d4 al material pegajoso la forma de wma
plancha o lémina y se reculre por ambos lddos con una ldminz de material
termopldstico, no aghesivo, que funde a temperaturas de 2502 C. como méd
ximo, trds lo cual la banda de tres capas asi formada se enfria y se tri-
tura de mod6 en si conocido.

La temperatura a la que se 44 a las mstancias pegajosas

la forma de una plancha, se rige naturalmente segdn el material a confor

mar. E1 punto de fusién del material de la limina debe elegirse de tal ma
nera que este funda bajo las condiciones de elaboracién del mateidial fabil
cado segin la invencidn,

Ente es el caso cuando el punto de fusidn del material e
la lédmina supone como miximo 2509 C, ya que este temperatura no se sobre-

pasa por lo general en los procesos de fusién usuales. Si debe someterse

al procedimiento de‘la invencién un meterial cue se ha de fundir a tempere
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' importancia si el material de la lidmina funde en el cohtacto con el mate-

dos, que pueden servir como material de la l4mina, se han de citar el po-

o

turas esencialmente més bajas, tiene que adaptarse tambiér correspondiente-
mente la eleccidén del material de la léamina.

Por 6l contrario para la posibilidad de reaccidn del
procedimiento de la invencidén no tiene influencia la figerencia entre el

puhto de fusidn del material a envolver y el de la lémina. Ho tiene ninguni

rial de envolver, ya que soreprondentemente persiste no obstaate la pelicu-
la coherente. Despuds del enfriamiento se produce entonces una delgada capg
de proteccidn firmemente adherida. Debido a ésto es ventajosamente posible
dirigir la elecidn del material de la lidmina tolalmente a las exigenciasg
del uso final.

Como ejemplos para materiales termopldsticos apropia-

lietileno de alta presidén, el polietileno de baja presidn, el pnlipropilenT
isotdctico, etileno-vinilacetato—copolimero, poliamidas, poliester, asi 30%
mo mezclas y regeneredos de estos materiales. Baturalmente es recomenﬁablel
qQue al elegirse el material de la lamina se tenga enazenita la naturalsza
del naterial a enbolver. Si el Gltimo debe producir una colada lisa perfec-
ta-en el empleo final, el material de la ldnina tiene que ser soluble en
ella, lo cual es ficil de deteraminar mediante un sencillo enszyo manual.
Por motivos econdmicos el material & la-lamina puede tambisn elegirse erntre
aquellos materiales que usualmente son adidones en la futura slsboracidn,
Asi por ejmplo es ventajoso econdmicamente para el emples .del procedimien—
1o de la invencidn, emprear en adhesivos fusibles liminas de eltileno~vinl
lacetato~copolimero, ya que los ultimos se adicionan frecuentemenie a los
adhesives fusibles,

El espesor de la lamina no tiene ningunz importancia
para el proceso mismo. Pero ests espesor se elige lo mds psquefio posible,
aproxinadamente de 15 a 60 de espesor, 3 causa de la rentabilidad y en a~
tencifn a la elaboracidn final.

La trituracién de la banda recubierta por amvos lados

después del enfriamiento puede tener lugar de cualquier modo conocido para

<

este fin. Es ventajoso cortar 1z banda, ya que mediante &sto se producen
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cortes lisos y no se daiia la capa de lamina. Es asimismo posible un rayado
con siguiente rotura de los centos.

Las particulas obtenidas estédn prokegidas en las dos
caras grandes opuestas, amientras que quedan lihres y con ello pegajosas cug
tro caras. No obstante basta este hecho para impedir que se formen grandes
terrones, ya que se reduce decisivamente la probabilidad de que tropiece

una superficie pegajosa sobre otra superfice pegajosa.

Sin embargo es especialmente preferente realisar el pr$
cedimiento de la invencidn de manera que estén casi completamente cubierta
otras dos o todas las caras de lasiparticulas. Esto puede conseguirse se
la invencidn porque la banda recubierta por ambos lados se estampa antes de
la divigidn sin dafir la lémina, demanera que se produce una estructura en
forma de banda, o al itratarse de estgmpacién longitudinal y transversal
una estructura a modo de tabletas de chocolate,. con delgados nervios de u-
nidn. Se se subdivide entonces el producto por estas lugzres de unién se
obtienen particulas protegidas en otras dos o en todas las caras.

Esta estampacisn tiene que llevarse & cabo a una {em-

peratura por debajo de la tempertura de fusién del meterial a envolver, en
!
la que este es todavia pldstico. Se ha de tener en ocuenta ademds que la i
!

temperatura de estampacidén se halle por debajo del punto de fusién del ma-

tekial de la lamina, ya que de otro modo seriz ineviteble el deterityd de:
la lamina cobertora. Por lo general bastard si el material de la lamina |
tiene un punto de fusién por encima de 809 ¢, haciendo que la especial o= |
lecoién del material de la lamina sea naturalmente también agui dependiggg
te de la naturaleza del material a cubrir, |

Las plaguitas de cualquier forma y tamafio asi obteni«l
das no tienden ya a pegarse ni atn después de unlargo almacenamiento. i

La cantidad de lamina cobertora, referida a las plaqqg
tas conformadas con unas dimensiones de por ejemplo 60 x.60 x 10 mm. y un}
espesor de la lamina de 20 u supone aproximadamente el 0,5 %. Al elegirse |

correspondientemente el material este medio por ciento se disuelve fécil—l

mente en la fusién y no representa apenas una impureza.

En las figuras 1 a 3 se vén ejemplos para dispositivosg
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apropiades para la realizacién practica del procedimiento segin la invenci&
Ia figura 1 representz el esquema de una instalacidén, donde la colada 2 mol
dear se vierte mediznte una tobera de ranura ancha l, caldeada, sobre una
lamina 2 que por s1 parte descaﬁsa sobre una banda portadora sinfin 3 que

puede ser por ejmplo de acero, de goma o de un tejido recubierto con teflén.
Con la misma velocidad marcha una segundaldaina 4 sobre la superficie de lg
colada, de manera gue se produce unz plancha recubierta por ambos lados.-

A continuacién la banda producida (plancha) pasa por ung
gone dé enfriamiento 5. El enfriaminebo puede realizarse bien mediante ro-
ciado de agua o mediante contacto por ambos lados con bandas de acero re-
frigeradas o mediante soplado con aire de refrigeracidn. Es asimismo posi-~
ble ejecutar la banda portadora como banda refrigeradora. A continuacidn 1la
plancha produoida se corta donvenientemente en tirazs lohgitudinales 6 que
para concluir se dejara la longitud deseada mediante el dispositivo cortaé’
dor transversal 7.

La superficie de corte a lo largo y 2 lo ancho siguen
sisndo pegajosas en este modo de fabricacisn.

Pueden evitarse los lugares pegajosos de los cortes lon
gitudinales, si segin la figura 2, la banda portadora 3} presentauna geome-
tria apropiada, de manera que se produzcan lugares débiles 8 en la seccaidn
transversal de una dancha de este tipo, que en caso sxiremo pueden consiar!
solo de ambas laminas de proteccidn. Entonces puede efectuarse una sepura-
cién en tramos individuales mediante un corte longitudinal. 2 y 4 revressn~
tan la hamina protectora inferior y la superior.

Otra posibilidad consiste en la invorporacién de rodi-
1llos perfilados (figura 3 ) que bien antes, o al ser extremdamente blando
el producto también despues de la zona de enfriémiento, dan a la plancha
primaria prdducida la deseada forma con los lugares débiles descritos an-~
teriormente. En esta figura 9 signifioca el rodillo de estampacidén y 10 re-
gleta de perfilado. Después de la siguiente separacidén mediante cortes lon
gitudinales pueden ocortarse los trazos producidos a la longitud deseada.

El productor puede obienerse totalmente exento de corte

pegajosas, si la banda portadora presenta ya una comespondiente estructura

"en forma de tabletas de chocolate", o si de modo analogo como el perfila-
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do descrito anteriormente con wn rodillo de estampacién apropiado, se da a
la plancha una estreutura similar a una tabletz2 de chocolate, donde en ca=-
80 extremo los lugares débiles pueden constar sclo de awbas liminas, tréds
lo cual se separa en trozos individuales en un siguiente dispositivd corta~
dor.
Ejemplosi

En los siguientes ejemplos se describe el envolvimierdo
de una colada de polipropileno atéctico con ldminas de polietileno de alta
presidén o bien propileno.

Como banda portador 3 se eligié una banda de goma de 10
mm, de espesor y 30 cm. de ancha, cuya superficie se humedecién por rocia-

do conagua. La mitad inferior pasaba por un bafio de agua,

La ld4mina 2 se deposita sobre la banda inmediatamente
después de abandonar el bado de agua, y inmediatamente después se aplica

la colada,

Un poco despuésdel recubrimiento con la limina 4 uo efeg

tua ya sobre la ldmins portadorauna refrigeracidn intensiva mediante rncia-!

do con égua. Una vez abandonada la limina refrigeradora 5 se efectua 2l pen

filado longitudinal mediante un par de rodillos 6, o bien el establecimient?
[

2]

de una forma de tableta de chocolate mediante rodillos estampadores. EX re

R |

tante enfriamiento se efectua en un bafio de agua dispuesto detrds, y des-—
pues del secado mediante rascadores por aire se efectua la trituraciin defg

nitiva de las piezas preconformadas, mediante cortadores longitudinalss y

transversales,




Ejemplo. 1 2 3 4
Viscosidad a 170° ¢ (cp) h.000 |45.000 15.000 1.000
Temperatura del agua (° ¢) 180 170 200 140
Material de la lémina LDPE LDPE PP LDPE
Espesor de la lémina en 20 20 25 20
Velocidad de la banda en m/min 2,2 2,2 2,2 2,2
Espesor de la fusién en mm, 7 8 8 6
Perfilado longitudinal no si si no
Rodillo estampador (3x6 cm) no no no si
Longitud de corte en cm, 3 6 6 -
Aptitud para fluir después de

estar almacenado 14 dfas a 70°C buena buena buena buena

LDPE = Polietileno de alta presién

PP = Polipropileno

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi cowo la manera

de realizarlo en la prictica, debe hacerse consta que las dispociénes anteriormen-

te indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

principio fundawmental.
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1.~ Procedimiento para inhibir el auto-apelmazado de qgf
terial pegajoso, en particular poliolefinas atfcticas, asi como betunes;
mezclas de elastémeros termopldsticos con betin o adhesivos fusibles,
caracterizado porque el material pegajoso en estado caliente, viscoso,
se vierte sobre una hoja prevista con un espesor de capa comprendido
entre.15 y 60 a de un material termoplistico no pegajoso, que funde a
una temperatura comprendida entre 80 y 2500C, y se conforma a una bénda

o placa y se cubre directamente con una hoja con un espesor de capa com

prendida entre 15 y 60 p del mismo material que constituye la hoja de

bhase, y a continuacidn se enfria la banda asi formada de tres capas por:

debajo del punto de solidificacién, y se trocea mediante cortado o tri-

turado.

2.= Procedimiento segiin la reivindicacién 1, caracteri-

zado porque la banda de tres capas obtenida se marca antes o después

{
del enfriado, afin en estado pléstico, en el sentido longitudinal y/o '
en el sentido transversal, sin estropear la hoja recubierta, y a conti~

[
nuacidén se trocea el material marcado en estos puntos débiles. |

3+= Procedimiento para inhibir el auto=-apelmazado de maf
i

terial pegajoso, en particular poliolefinas atlcticas, tal y como queda
pustancialmente descrito en la presente Memoria.e ilustrado en 1lés di~ !
bujos adjuntos. i

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a maquina
por una sola cara.

Hadrid, 13 ¥AR 1978
CHEMIE LINZ AKTIENGESELLSCHAFT.
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