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DESCRIPCION

Filtro automético autolimpiable para material plastico

Estado de la técnica

Como es bien sabido, necesitamos recuperar el material plastico para su reutilizacion. Este

material debe fundirse para darle un nuevo uso.

El componente interno del dispositivo de filtrado que realiza tal funcién es un filtro capaz de
separar de manera mas o menos eficiente los residuos del material que se va a reciclar.

Dicho filtro retiene los residuos y deja pasar el material plastico fundido.

Esta funcién de separacion es posible gracias a varios tipos de filtros de diversas
modalidades, pero el principal criterio para evaluar tal dispositivo se basa esencialmente en
los costes y en el grado de eficiencia.

Existe actualmente un dispositivo que esta compuesto por un cuerpo cilindrico hueco dentro
del cual el material que sera filtrado es propulsado mediante un extrusor. Este material se
calienta hasta volverse plastico y fluido y pasa a través de un plato perforado (similar a una
seccion con una altura limitada extraida de un redondo provisto de un agujero central y

atravesado por una serie de pequefios agujeros sobre las partes planas).

Los desechos y residuos de material se detienen aguas arriba del plato, mientras que agua

abajo de este se obtiene el material reciclado «limpio».

Este sistema cuenta con numerosos inconvenientes; el sistema debe permanecer cerrado
durante la produccion del material plastico pulido para poder expulsar el material desechable

gue se ha acumulado en la parte frontal del plato.

Ademas, puesto que el plato debe soportar presiones y temperaturas muy elevadas, debe
ser extraido por un redondo ancho y perforado. El coste de preparacion de dicho plato es
muy elevado vy, sin embargo, los agujeros cilindricos se pueden obstruir rapidamente, lo que

conllevaria a que la maquina se detuviese y la consecuente sustitucion del plato.
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Una solucion para aplazar la sustitucion del plato, como elemento filtrante, es obtenida con
la adopcién de dos cuchillas rotativas que se arrastran por la superficie del plato hacia la
entrada y alejan la parte fundida sucia hacia atras, respecto a la direccion del flujo, de la
entrada a la salida, volviendo a poner el material sucio en la masa fundida situada en la

entrada de la cavidad del cuerpo cilindrico.

No obstante, tras la rotacién de las cuchillas, el material que se encuentra en la cavidad del

cuerpo cilindrico necesita ser empujado.

Se prevé por tanto cerrar la salida del material limpio y abrir un conducto diferente de salida,
con conexion directa a la parte hueca anterior del dispositivo. Esto permite que, con la
entrada del posterior material del extrusor que alimenta el flujo del material fundido para
filtrar, eliminar una buena parte del material de desecho se pueda apartar y pueda renovarse

con el material de entrada.

Los principales inconvenientes de esta modalidad tienen que ver con los tiempos de parada
de la maquina, el considerable desperdicio de materiales y la Unica sustitucion parcial del

material que se filtrar4 en la cavidad.

Con el fin de que el plato no se incruste de manera irreversible, las mencionadas
operaciones de parada de la maquina deben ser bastante frecuentes en el tiempo y durante
el procesamiento del material, aunque solo esté ligeramente sucio.

Sin embargo, esto contradice el elevado coste del plato perforado, por lo que se tiende a
aplazar la actividad de limpieza del material, con un equilibrio entre tiempo de inactividad de
la maquina, la cantidad de material que se ha desechado y los costes de sustitucion del

tambor.

Hay que decir que las operaciones no son simples en absoluto, y cada apertura de la
cavidad del cuerpo cilindrico debe efectuarse a la temperatura operativa o de
funcionamiento del dispositivo de filtrado; es decir, a una temperatura comprendida entre
180 y 260 grados centigrados, dependiendo del tipo de material plastico que esta siendo

filtrado, cuando este se encuentra aln blando o fluido.

Ademas, los elevados costes del plato perforado también se deben al modo en que son

fabricados: mediante perforacién, y no mediante troquel.
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Utilidad de la invencion

La utilidad de la presente invencion es superar los inconvenientes de la técnica conocida

hasta ahora.

Una utilidad especifica de la presente invencién es poner a disposicién un filtro automético
autolimpiable para material plastico que haga frente a los inconvenientes de un plato

perforado.

Una utilidad interesante de la presente invencion es poner a disposicion un filtro automéatico

autolimpiable cuya sujecion y sustitucién sean menos costosas.

Una utilidad importante de la presente invencion es poner a disposicion un filtro automéatico
autolimpiable que pueda superar los limites propios de la actual modalidad productiva en el
procedimiento de filtrado.

Una utilidad esencial de la presente invencién es poner a disposicion un filtro automatico

autolimpiable que no pueda obstruirse con facilidad.

Otra utilidad de la presente invencion es poner a disposicion un filtro automatico

autolimpiable que pueda sustituirse de forma rapida y econémica.

Las utilidades arriba mencionadas y otras que apareceran a lo largo de la descripcion segun

las caracteristicas destacadas en las reivindicaciones.

Exposicién de lainvencion

En particular se trata de un filtro automatico autolimpiable para material plastico provisto de
un cuerpo cilindrico hueco dotado de, al menos, una entrada para el material plastico
fundido que sera filtrado y dotado de al menos una salida para el escape del material
plastico fundido filtrado. En el interior de dicho cuerpo cilindrico hueco hay un disco de
soporte perforado anexo al dicho cuerpo y sobrepuesto a este hay un filtro conectado, en
cuya superficie hay una o mas rasquetas en movimiento rotatorio teniendo los agujeros un
didmetro medio comprendido entre 800 y 50 micrones y un grosor comprendido entre 0,5y 2

mm.



10

15

20

25

30

35

ES1229519U

Ventajas de lainvencién

Ventajosamente, las mencionadas rasquetas estan conectadas a un transportador, estando
dichas rasquetas inclinadas con respecto a la superficie del filtro, con el objetivo de apartar
los desechos y transportarlos. Dicho transportador esta empujado por la presion del flujo de
entrada hacia el exterior, reduciendo asi el porcentaje de desechos en relacién con la

cantidad de contaminacion existente en el material.

Ventajosamente, el filtro presenta un grosor similar al diametro de los agujeros por donde
pasara el material plastico fundido con un rango, comprendido entre 800 y 400 micrones, lo
cual supone una gran ventaja desde el punto de vista econdmico. Esto permite que pueda
ser sustituido con frecuencia y que sea adecuado para la obtencion de un material plastico

reciclado y para el moldeo por inyeccion.

Ventajosamente, el filtro presenta un grosor mayor al diametro de los agujeros por donde
pasara el material plastico fundido, comprendido entre 400 a 50 micrones, alcanzando una
calidad de filtracion imposible de obtener hasta ahora. Esto permite que el material plastico
reciclado se pueda emplear en aplicaciones de alta calidad, como las obtenidas por

extrusion.

Ventajosamente, los agujeros del mencionado filtro con didmetro medio comprendido de 400
a 50 micrones se realizan con ayuda de un haz de electrones y/o tecnologia laser,

superando asi los limites impuestos por la tecnologia mediante perforacion.

Ventajosamente, el grosor de los mencionados filtros es de 2 a 20 veces superior al
diametro medio de los agujeros obtenidos con un haz de electrones y/o tecnologia laser.
Esto supone la creacion de filtros mucho més duraderos, respecto a los filtros que pueden

ser obtenidos mediante perforacion.

Ventajosamente, la seccidn de los agujeros va aumentando gradualmente de la entrada a la
salida, obteniendo un filtro que tiene pocas posibilidades de atascarse debido a la oclusién

de los agujeros por los desechos del material presente que se va a limpiar.

Ventajosamente, dicho aumento de la seccién de los agujeros estd comprendido por
algunas décimas de grados centigrados hasta 15 grados centigrados, ya que el extremo

inferior del rango mencionado, se pueda verificar para asegurar que los desechos, una vez
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superada la seccion de entrada, consigan pasar sin ser retenidos dentro de la seccién de
espesor del filtro. Por su parte, también se ha confirmado que el hecho de aumentar la

seccion mas de 15 grados no conllevaria ninguna ventaja evidente.

Ventajosamente, dichos filtros estan sujetos a un procedimiento de endurecimiento, como,
por ejemplo, el cromado, cuyo grosor no obstruye los agujeros en si. Esto hace que los
filtros se deterioren menos debido a las rasquetas y tengan una mayor durabilidad antes de

tener que ser sustituidos.

Ventajosamente, el recorrido de salida para la expulsion de los desechos resultantes de las
rasquetas anexas al transportador atraviesa coaxialmente el cigiefal por la puesta en
marcha de los transportadores (19) o por un prolongamiento del mismo. Esto conlleva a que
la construccién del dispositivo esté mucho mas simplificada, sin necesidad de abrir la parte
trasera del cuerpo cilindrico hueco para la evacuacion de los desechos y, ademas, limita el

porcentaje de los mismos a solo la suciedad presente en el material a limpiar.

Breve descripcion de las figuras

Las caracteristicas técnicas de la invencion, de acuerdo a las utilidades mencionadas,
pueden constatarse claramente por el contenido de las reivindicaciones que se indican a
continuacién y resultan evidentes en la descripcion detallada que describe los dibujos, los
cuales ilustran una realizacion basicamente exhaustiva y no restrictiva, donde:

La fig. 1 muestra una vista seccional de un dispositivo de filtrado de la técnica anterior.

La fig. 2 muestra una vista en perspectiva del dispositivo de la invencién;

La fig. 3 muestra una vista en perspectiva parcialmente seccional del dispositivo de la

invencioén, dejando entrever la estructura de la parte delantera;

La fig. 4 muestra una vista del plano vertical del dispositivo de la invencién segin un plano

vertical que pasa por el eje del conducto de entrada del material fundido que sera limpiado.

La fig. 5 muestra una vista seccional del dispositivo de la invencién de acuerdo a un plano
horizontal que pasa por el eje del ciglefial de movimiento que hace rotar las rasquetas

unidas a los transportadores;
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La fig. 6 muestra una vista seccional del dispositivo de la invencién segun un plano vertical

gue pasa por el eje del cigliefial de movimiento.

Descripcidn detallada de una realizacién preferida

En referencia al dibujo de la figura 1, ejemplo de un dispositivo de filtrado 1 de la técnica
anterior, se ve que muestra un filtro 2 (como unidad filtrante comprendida en el mismo
dispositivo 1), compuesto por un cuerpo cilindrico hueco 3, alimentado anteriormente por un
extrusor 4, que empuja el material plastico fundido que sera posteriormente limpiado. Entre
el cuerpo cilindrico hueco 3 se sitia el plato perforado 5 provisto de agujeros 7 que unen las
superficies opuestas planas 8, que son arrastradas por las hojas rotantes 9 con el fin de
retirar los desechos del material que se va a limpiar y que se sustenta en la superficie plana
de entrada 8. Ese plato 5 puede ser realizado con un grosor de mas de 1 cm. y con
agujeros, realizados por un taladro, que no son inferiores a 1 mm de didmetro. Dada la
altura de los agujeros cilindricos 7, el plato 5 puede llegar a atascarse dada la oclusiéon de
dichos agujeros 7, por los desechos presentes en el material plastico fundido que se va a

limpiar.

Las figuras de la 2 a la 6 muestran el filtro automético autolimpiable objeto de la invencion.
El filtro automatico autolimpiable 12 se compone de un cuerpo cilindrico hueco 13, donde se
sitta el equipo de filtracion.

El equipo de filtracion estd compuesto por un disco de soporte perforado 16, de un grosor
considerable y extraible, situado en un tope del cuerpo hueco 13, provisto de un agujero

central que permite el paso del cigliefial de movimiento.

Sobre este disco de soporte perforado 16, cuya funcion es la de dar soporte, se encuentra el
filtro 17, donde los agujeros 20 retienen los desechos del material que se ha filtrado.

Sobre este filtro 17 se hace rotar por lo menos una rasqueta 18 por el cigiuefnal de
movimiento 21 para levantar los desechos situados en la superficie de dicho filtro 17 y
transportarlos al exterior a través de un agujero coaxial 22 presente en el ciglefal de

movimiento 21.

Ventajosamente, el elemento de unién entre la rasqueta 18 y el cigliefial de movimiento 21
es un transportador 19 que retira los desechos de la rasqueta 18 al canal de escape del

cuerpo cilindrico hueco 13. De hecho, presenta un canal preferente de recogida 23 y un
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conducto para los desechos que lleva a la cavidad coaxial 22 del cigiiefial de movimiento 21.
Ventajosamente, los transportadores 19, a los cuales estan unidas las rasquetas 18, son dos
dispositivos situados en posicién diametralmente opuesta con respecto al eje del ciglefial de
movimiento, creando una simetria entre la construccion y el esfuerzo que conllevara la

elaboracion.

Se quiere confirmar que los desechos que se aproximan al filtro 17 no obstruirdn ningdn
agujero 20 de dicho filtro 17. Estos agujeros 20 estan ensanchados por la parte inferior, de
manera que los desechos descenderan una vez atraviesen la seccion de entrada de los
agujeros 20 siendo las dimensiones de estos desechos de un tamafio que no suponga un
problema para la limpieza y si son de dimensiones mayores que los agujeros del filtro, se
detendran antes de atravesar los agujeros 20. De esta manera, las rasquetas 18 los
retiraran y llevaran a los transportadores 19 que rotan gracias al cigliefial de movimiento 21.
La distincion discriminatoria para el tamafio de los agujeros de los filtros 17 de la presente
invencién tiene un significado tecnoldgico, al cual corresponde un resultado de calidad.

En la industria del reciclaje de materiales plasticos existen dos categorias: la categoria del

moldeo por inyeccion y por extrusion.

Por ejemplo, el moldeo por inyeccion permite «moldear» los asientos de las sillas de

plastico.

Se suelen permitir pequefias inclusiones que son irrelevantes con respecto al conjunto del

objeto obtenido.

Para objetos que requieren higiene y ausencia de toxicidad, como es el caso de los
productos que estan en contacto con los alimentos, como tenedores y vasos, es necesario
usar plastico virgen. Por el contrario, para todo lo que es posible reutilizar, como cajas de

plastico o muebles de jardin, se utiliza material plastico reciclado.

Para este tipo de aplicaciones no es necesario un filtrado fino, y suele generalmente ser de

color oscuro para ocultar las impurezas que se encuentran en el plastico.

Por otra parte, si se va a utilizar como embalaje, el plastico debe filtrarse de un modo mas

elegante, ya que no se permite inclusiones visualmente mas apreciables.
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El dispositivo de la invencion esté particularmente destinado a este tipo de aplicaciones, que
son las mas demandadas, donde el material plastico reciclado ha de resultar de Optima
calidad.

Con el dispositivo de la invencién se ha llegado a obtener filtros econémicos con diametros

gque pueden alcanzar los 800 mm de diametro.

Ademas, se ha conseguido superar los limites de la tecnologia por perforacion (la malla de
filtrado esta vinculada al limite periférico, mismo agujero, mismo grosor), donde se usa un

haz de electrones y/o una tecnologia laser inferior a 400 micrones.

Con la nueva tecnologia, los filtros 17 pueden tener un grosor notablemente mayor con
respecto a los obtenidos por la tecnologia mediante perforacién. Por ejemplo, un filtro de
grosor similar a 1 mm llega a tener agujeros de 400 micrones en vez de 200, e incluso de 80

micrones, alcanzando un limite de 50 micrones por agujero.

Este aumento del grosor, con respecto al diametro de los agujeros, permite tener un filtro
anexo 17 con haz de electrones y/o tecnologia laser cuya duracion es también 4 veces

superior a los filtros realizados mediante perforacion.

Finalmente con la nueva tecnologia se ha llegado a obtener agujeros 20 mas amplios y
separados en el sentido del flujo que no se obstruyen por materiales de diametro similar a

los agujeros 10, al contrario que ocurre con la tecnologia por perforacion.
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REIVINDICACIONES

1. Filtro automatico autolimpiable para material plastico caracterizado porque comprende
un cuerpo cilindrico hueco (13) compuesto de, al menos, una entrada (14) para el material
plastico fundido para ser filtrado y una salida (15) para el material ya filtrado. En el interior de
dicho cuerpo cilindrico hueco (13) hay un disco de soporte perforado (16) anexo a dicho
cuerpo hueco (13) y superpuesto a dicho soporte perforado (16) hay un filtro (17) conectado,
en cuya superficie hay una o mas rasquetas (18) en movimiento rotatorio, teniendo los
agujeros (20) del dicho filtro (17) un didmetro medio comprendido entre 800 y 50 micrones y

el grosor de dicho filtro (17) puede estar comprendido entre 0,5y 2 mm.

2. Filtro automatico autolimpiable para material plastico segun la reivindicacion 1
caracterizado porque el filtro (17) con agujeros (20) de didmetro medio comprendido entre
400 y 50 micrones se obtiene mediante un haz de electrones y/o rayo laser.

3. Filtro automatico autolimpiable para material plastico segun la reivindicacién anterior
caracterizado porque el grosor del filtro (17) es de 2 a 20 veces superior al diametro medio

de los correspondientes agujeros (20) situados en el filtro (17).

4. Filtro automatico autolimpiable para material plastico segin una o mas de las
reivindicaciones anteriormente descritas caracterizado porque la seccion de los agujeros

(20) va aumentando gradualmente de la entrada a la salida.

5. Filtro automético autolimpiable para material plastico segun las reivindicaciones anteriores
caracterizado porque dicho aumento de la placa perforada (20) comprende algunas

décimas de grados centigrados hasta 15 grados centigrados.

6. Filtro automatico autolimpiable para material plastico segun la reivindicacion 1
caracterizado porque el filtro (17) con agujeros (20) de diametro comprendido entre 800 y

400 micrones se obtiene mediante perforacion.

7. Filtro automatico autolimpiable para material plastico segun una o mas de las
reivindicaciones precedentes caracterizado porque dichos filtros (17) estan sujetos a un
procedimiento de endurecimiento, como, por ejemplo, el cromado, cuyo grosor no obstruye

los agujeros (20).

10
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8. Filtro automatico autolimpiable para material plastico segun la reivindicacién 1
caracterizado porque al menos una rasqueta (18) esta conectada a un transportador (19),
estando dicha rasqueta (18) inclinada con respecto a la superficie del filtro (17), con el
objetivo de apartar los desechos y transportarlos, empujada por la presion del flujo de

entrada hacia el exterior.

9. Filtro automético autolimpiable para material plastico segun la reivindicacion 8
caracterizado porque, al menos un transportador (19) esta provisto de un canal de
recogida (23) y un conducto para transportar los desechos provenientes de dicha rasqueta

(18) al exterior.

10. Filtro automético autolimpiable para material plastico segun la reivindicacion 9
caracterizado porque el recorrido de salida para la expulsién de los desechos arrastrados
por de las rasquetas (18) anexas al transportador (19) atraviesa coaxialmente el cigliefial de
movimiento (21) por la puesta en marcha de los mismos transportadores (19) o de un
prolongamiento de estos.

11
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Fig. 5
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