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DESCRIPCION
Dispositivo y método de mezcla para mezclar componentes plasticos reactivos
Campo técnico

La presente invencion se refiere a una disposicién de mezclado para mezclar componentes plasticos reactivos con un
dispositivo de fundido para fundir material plastico fundible segun el preambulo de la reivindicacion 1. Ademas la
invencion se refiere a un procedimiento para mezclar componentes plasticos reactivos.

Estado de la técnica

En el sector de la fabricacion de piezas de plastico se conocen diversas instalaciones y procedimientos. Asi por
ejemplo se pueden fundir materiales en bruto suministrados por los fabricantes de material en bruto en forma de
escamas, granulado o polvo y entonces inyectarse directamente en una cavidad de una herramienta, enfriarla y
endurecerla alli. Por otro lado también existen componentes plasticos que se mezclan antes de la cavidad o en la
cavidad para reaccionar alli con una pieza de plastico. En el ultimo caso el componente principal, por ejemplo
Caprolactam, normalmente se pone a la mitad en dos recipientes y en uno de los recipientes se mezcla un catalizador
y en el otro recipiente un activador. Una mezcla dosificada de estas premezclas a un fundido capaz de reaccionar
tiene lugar entonces en un cabezal de mezcla comun.

Los componentes deben licuarse para el procesado, para poder dosificarlos, inyectarlos, aplicarlos, etc. En estas
instalaciones conocidas se utilizan normalmente grandes recipientes, denominados depdsitos de consumo diario, en
los cuales se funden al menos dos componentes base y se tienen a disposicion en estado liquido y se conducen
mediante bombeo a las cavidades (ver Fig. 5). En este caso es desventajoso el que los componentes individuales
frecuentemente permanecen mucho tiempo en los grandes recipientes, mediante lo cual puede remitir su calidad y
con ello la capacidad de reaccién. Justamente el componente plastico proporcionado con el catalizador crea en este
caso problemas y hace necesario un procesado a corto plazo del material. Los materiales en bruto fundidos deben
procesarse completamente dentro de un tiempo predeterminado y los depdsitos de consumo diario deben vaciarse,
antes de que se suministre y funda la siguiente cantidad de material en forma licuable. Ademas grandes cantidades
de componentes plasticos deben mantenerse en estado liquido durante un largo tiempo o bien el depdsito de consumo
diario debe mantenerse continuamente en “hervir”. La aplicacién y fundido renovado de los componentes plasticos
necesita mucho tiempo, tiempo durante el cual la operacién de la maquina o los procesos de procesado subordinados
para la fabricacion de piezas de plastico esencialmente se paran. Mediante esto no se deja realizar ninguna operacion
de doble o triple turno. El estado de la técnica a modo de ejemplo se conoce de los documentos EP 2 572 851 A1, US
2217 743 A asi como US 2 374 069 A.

Divulgacion de la invencion

Con esto es tarea de la presente invencion proporcionar una disposicién de mezclado para mezclar componentes
plasticos reactivos, los cuales posibilitan un suministro mas flexible de los componentes plasticos en el estado fundido
y mezclado.

Esta tarea se resuelve mediante las caracteristicas de la reivindicacion 1. Los perfeccionamientos ventajosos son
objeto respectivamente de las reivindicaciones secundarias.

El dispositivo de fundido contenido en la disposiciéon de mezclado segun la invencion para material (plastico) fundible
presenta un recipiente (o grupo de recipientes) en el cual material fundible suministrado en estado licuable (en forma
de granulado, en forma de escamas, en forma de polvo o en forma similar) puede fundirse y almacenarse en estado
liquido. El recipiente presenta ademas un primer tramo de almacenamiento para almacenar el material en estado
licuable, un segundo tramo de almacenamiento para almacenar el material fundido en estado liquido y un tramo de
separacion entre el primer tramo de almacenamiento y el segundo tramo de almacenamiento. El tramo de separacion
esta configurado de forma que retiene el material o el componente plastico en estado no fundido o licuable y lo deja
pasar en estado fundido o liquido desde el primer tramo de almacenamiento al segundo tramo de almacenamiento.
La disposicion de mezclado presenta ademas una camara de mezclado, en la cual los componentes plasticos reactivos
se mezclan entre si a una mezcla reactiva, un primer dispositivo de dosificacion y suministro para suministrar un
material de salida en forma licuable al al menos un dispositivo de fundido y un segundo dispositivo de dosificacion y/o
suministro para el suministro dosificado al menos del componente plastico fundido en el al menos un dispositivo de
fundido a la camara de mezcla. Segun la invencion el primer dispositivo de dosificacion y suministro y el segundo
dispositivo de dosificacién y suministro estan ajustados entre si de manera que en el dispositivo de fusion se funde
apenas una cantidad prefijada de material fundible, la cual corresponde a la demanda directa de estos componentes
plasticos, esta preferiblemente limitado a un numero prefijado, en particular de 2 a 10, preferiblemente 5, de
procedimientos de procesado de plastico subordinados, o debe ser procesado dentro de un tiempo prefijado, en
particular menor a 30 minutos, preferiblemente menor a 15 minutos.

Mediante la divisiéon del recipiente en dos secciones o camaras de almacenamiento los componentes plasticos pueden
separarse entre si en sus dos estados de agregacion, es decir en el estado licuable y en el estado liquido y el fundido
del material y el almacenamiento del material fundido en estado liquido separarse entre si de forma funcional. Esto
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significa que para el fundido (renovado) del material el recipiente no tiene que vaciarse primero, sino que el fundido
del material puede tener lugar en la primera camara y la recogida del material fluido de la segunda camara puede
tener lugar en paralelo. Mediante esto se posibilita una operacién continuada, que también permite una operacion en
dos, tres o multiples turnos.

La disposicion de mezclado segun la invencion posibilita sin embargo también un operacion denominada stop-and-go,
ya que debido a la construccion del dispositivo de fundido se puede fundir en cada momento material sin tener por ello
que interrumpir los procesos de procesado subordinados, y con ello en cada momento deben estar disponibles solo
pequefas cantidades de material fundido en el dispositivo de fundido. Con esto el dispositivo de fundido puede
vaciarse en cualquier momento y muy rapido y la maquina pararse al completo. Lo mismo de poco dura también de
nuevo el arranque de la maquina o del dispositivo fundido. Debido a la pequefia cantidad en la segunda camara, esta
se procesa también rapidamente en correspondencia, de manera que no es necesaria una energia de calentamiento
adicional, para mantener o “hervir’ el material fundido el estado liquido.

Mediante la disposicion de mezclado segun la invencion pueden evitarse con ello las desventajas representadas
inicialmente. Asi se acortan los largos tiempos de espera en el recipiente, la calidad del fundido se mantiene con ello
alta y se posibilita un suministro de los componentes plasticos segun necesidad. Otra ventaja adicional es que la
disposicion de mezclado segun la invencion se puede realizar con costes de inversion bajos.

El recipiente esta configurado preferiblemente de una pieza y tiene dos camaras. De forma alternativa se puede tratar
también de un grupo recipientes, entre los cuales esta dispuesto el tramo de separacion.

Segun un aspecto de la invencion la primera seccion de almacenamiento puede estar dispuesta vertical sobre el
segundo tramo de almacenamiento. El tramo de separacion puede ser una red con un ancho de malla o una placa de
agujeros con un diametro de agujero menor que el tamafio de grano del material en estado licuable.

Esto tiene la ventaja de que el material fundido fluye por si solo o por la fuerza de la gravedad desde el primer tramo
de almacenamiento al segundo tramo de almacenamiento. De esta manera puede ahorrarse un dispositivo de control
para el accionamiento de la abertura y cerrado el tramo de separacion, que también puede estar conformado como
una barrera accionable mecanicamente.

Segun un aspecto de la invencién el primer tramo de almacenamiento y/o el tramo de separacion puede estar provisto
de un dispositivo de calentamiento y calentarse para fundir este material fundible licuable preferiblemente de forma
continua.

Mediante el control correspondiente del dispositivo de calentamiento se puede almacenar provisionalmente una
cantidad predeterminada del material licuable en el primer tramo durante un tiempo corto y fundirse segun necesidad.
La integracion del dispositivo de calentamiento en el tramo de separacion o la red de separacion representa en este
caso una solucion realizable muy facilmente técnicamente para el dispositivo y econémicamente favorable. El
procedimiento de fundido puede tener lugar en particular de forma continua. En este caso el control de la cantidad de
material fundido puede tener lugar esencialmente (con algo de retraso temporal) mediante el suministro del material
al primer tramo de almacenamiento.

En este caso la red o la placa de agujeros, cuando el tramo de separacion esta conformado como tal, puede ser
calentado en si mismo y/o puede calentarse aquel tramo del recipiente que define el primer tramo de almacenamiento.
De forma opcional también puede calentarse el recipiente completo, es decir ambos tramos de almacenamiento, para
evitar que la temperatura del material fundido baje demasiado en el segundo tramo de almacenamiento, por ejemplo
en el caso en que los procedimientos de procesado subordinados, como por ejemplo cambio de herramienta, deben
ser interrumpidos por un corto tiempo.

Segun un aspecto de la invencion el dispositivo de fundido puede presentar ademas un primer tramo de suministro y
dosificacién, en particular para el suministro dosificado, en particular continuado, del material fundible en estado
licuable al primer tramo de almacenamiento y/o un segundo tramo de suministro y dosificacion para la salida dosificada,
en particular discontinua, del material fundido en estado liquido del segundo tramo de almacenamiento.

Con esto la cantidad de componentes plasticos en estado licuable o en estado liquido en la instalacién de fundido se
deja ajustar mediante ambos tramos de suministro y dosificacion, por lo que la recogida de material del dispositivo de
fundido segun el procedimiento de procesado subordinado también puede tener lugar de forma discontinua. Con esto
el suministro y la recogida del material puede controlarse de forma independiente una de otra.

Segun un aspecto de la invencién puede preverse una instalacion de medida del nivel de llenado, la cual mide el nivel
de llenado del material almacenado en estado liquido en el segundo tramo de almacenamiento. Ademas puede
preverse un dispositivo de control, el cual controla el suministro del material fundible en estado licuable mediante el
primer tramo de suministro y dosificacion y/o el fundido del material fundible mediante la instalacién de calentamiento
correspondiente al nivel de llenado medido.

De esta forma la cantidad de componente plastico liquido almacenado se puede mantener siempre igual o ajustarse
de forma precisa. En este caso el dispositivo de control puede controlar el primer tramo de suministro y dosificacion
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y/o la instalacion de calentamiento de manera que la cantidad de material liquido en la segunda camara de
almacenamiento corresponde a la demanda directa. La cantidad puede ajustarse en particular de manera que ésta
esta limitada a un nimero predeterminado de procedimientos de procesado de plastico subordinados o se procesa
dentro de un tiempo predeterminado. Asi la cantidad puede adaptarse por ejemplo a un rango entre 2 hasta 10, en
particular 4 hasta 8, preferiblemente 5 procedimientos de procesado de plastico (ronda). El tiempo de permanencia en
la segunda camara puede fijarse a un espacio de tiempo menor a 30 minutos, en particular menor a 15 minutos.
Mediante esto se asegura que el material fundido permanece en estado de agregacion liquido (preferiblemente con
una viscosidad determinada) sin potencia de calentamiento adicional.

Segun un aspecto de la invencion la disposicion de mezclado puede presentar un primer dispositivo de fundido para
el fundido de un primer componente plastico reactivo transportado en estado licuable con un primer aditivo, en
particular Caprolactam con un activador, y un segundo dispositivo de fundido para el fundido de un segundo
componente reactivo en estado licuable con un segundo aditivo, en particular Caprolactam con un catalizador.

De esta manera dos componentes plasticos reactivos prepararse y fundirse y mezclarse entre si y procesarse dentro
de un tiempo corto, pueden segun la demanda. Mediante la corta estancia de los componentes reactivos en estado
liguido se mantiene la calidad y la capacidad de reaccion de ambos componentes reactivos. Mediante la disposicion
de mezclados segun la invencion se pueden evitar las desventajas representadas inicialmente. Justo sobre los lados
del componente premezclado con un catalizador se puede asegurar un rapido procesamiento tras el fundido.

Segun un aspecto alternativo de la invencion la disposicion de mezclado puede presentar un primer dispositivo de
fundido para el fundido de un componente plastico (por ejemplo puro), un tercer dispositivo de dosificacion y suministro
para el suministro dosificado de un aditivo, en particular un activador a la camara de mezclado y/o un cuarto dispositivo
de dosificacion y suministro para el suministro dosificado de un segundo aditivo, en particular un catalizador a la
camara de mezclado. En este caso el suministro de los componentes plasticos y los aditivos puede ajustarse entre si
mediante el segundo, tercero y/o cuarto dispositivo de dosificacion y suministro respectivamente a tiempo y
cuantitativamente (adecuado a la recepcion) de manera que estos y dado el caso otros componentes se mezclen entre
si en la camara de mezclado a una mezcla reactiva deseada.

Otro aspecto de la invencion se refiere a un procedimiento para el mezclado de componentes plasticos reactivos segun
el enunciado de la reivindicacion 9.

Otros perfeccionamientos ventajosos de la invencion resultan de la siguiente descripcion de formas de realizacion
preferidas.

Breve descripcion de los dibujos

La presente invencion se describe claramente a continuaciéon mediante ejemplos de realizacion preferidos bajo
referencia a los dibujos incluidos. Muestran:

Fig. 1 una representacion esquematica de una disposicion de mezclado segun una primera forma de realizacion
de la invencion;

Fig. 2 una vista detallada de un dispositivo de fundido;

Fig. 3 una representacion esquematica de una disposicion de mezclado segun una segunda forma de realizacion
de la invencion;

Fig. 4 una representacion esquematica de una disposicion de mezclado segun una tercera forma de realizacion
de la invencion;

Fig. 5 una representacion esquematica de una disposicién de mezclado segun una variante de la tercera forma de
realizacion de la invencion; y

Fig. 6 una representacion esquematica de una disposicion de mezclado convencional segun el estado de la
técnica.

Descripcion detallada de formas de realizacion preferidas

La fig. 1 presenta una disposicion de mezclado 2 para la mezcla de componentes plasticos reactivos liquidos segun
una primera forma de realizacion. Esto sirve para la preparacion de los componentes plasticos, de manera que estos
puedan utilizarse a continuacién en procesos de procesamiento subordinados para la fabricaciéon de piezas de plastico.

Esta disposicion de mezclado 2 presenta un primer recipiente de almacenamiento 4A, en el cual se almacena una
primera mezcla 6A partir de un primer componente plastico, por ejemplo Caprolactam, junto con un primer aditivo, por
ejemplo un activador, y un segundo recipiente de almacenamiento 4B, en el cual se almacena una segunda mezcla
6B del mismo o de otro componente plastico, Caprolactam, junto con un segundo aditivo, por ejemplo un catalizador.
Se presentan respectivamente en forma licuable (por ejemplo en forma de granulado, escamas o polvo o en una forma
parecida), de manera que los componentes plasticos no reaccionan aun con el aditivo correspondiente y de esta forma
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se pueden almacenar también mas tiempo.

Ambas mezclas 6A y 6B se transportan mediante un primer transportador de vacio 8A y un segundo transportador de
vacio 8B (o cualquier otra instalacién de transporte adecuada) de un primer dispositivo de fundido 10A y de un segundo
dispositivo de fundido 10B. Estos dispositivos de fundido 10A y 10B son idénticos y su montaje asi como su forma de
funcionamiento se describira en detalle mas adelante.

La mezcla licuada 6A mediante el primer dispositivo de fundido 10A y la mezcla licuada 6B mediante el segundo
dispositivo de fundido 10B se suministran a un cabezal de mezcla 14 mediante los conductos de suministro 12A y 12B
correspondientes. En los conductos de suministro 12A y 12B estan previstos respectivamente un filiro 16A, 16B y una
unidad de dosificacion 18A, 18B o bomba. El material sobrante se retorna o circula mediante conductos de retorno
20A y 20B correspondientes desde el cabezal de mezclado 14 de nuevo al dispositivo de fundido 10A o 10B respectivo.

La mezcla respectiva 6A y 6B se inyecta mediante las correspondientes toberas de entrada 22A o 22B previstas en el
cabezal de mezclado 14 en una camara de mezclado 24 y se mezclan entre si y la mezcla 26 reactiva generada, por
medio de un pistdn 28 que se acciona mediante un bloque hidraulico 30 y se controla correspondientemente mediante
un bloque de control del cabezal de mezclado 32, se transporta mediante una abertura de salida 34 en el cabezal de
mezclado 14 indirecta o directamente a una cavidad de molde (no mostrado).

La fig. 2 muestra en representacion aumentada el primer dispositivo de fundido 10A. Ya que ambos dispositivos de
fundido 10A y 10B son iguales constructiva y funcionalmente, se consigue una descripcion comun para el dispositivo
de fundido 10.

El dispositivo de fundido 10 esta conformado esencialmente mediante un recipiente (de una sola pieza) 36, que esta
dividido mediante una red de separacién 38 en una primera camara superior vertical 40 y una segunda camara inferior
vertical 42. La mezcla de componentes base 6 se suministra mediante el transportador de vacio 8 de la primera camara
40 (superior). La red de separacion 38 esta configurada de manera que la mezcla 6 suministrada, siempre que esté
presente en forma de granulado, no caiga o alcance a través de la red de separacion 38 hacia abajo a la segunda
camara 42. Dicho de otra forma, el ancho de malla de la red de separacion 38 es menor o mas fino que el grueso de
grano de la mezcla de salida 6 en forma licuable almacenada en el recipiente de almacenamiento 4 y transportado
desde la primera camara 40.

La red de separacion 38 puede calentarse con una instalacion de calentamiento 39, de manera que la mezcla 6
colocada sobre la red de separacion 38 mediante la red de separacion 38 en la primera camara 40 puede fundirse y
licuarse. En forma liquida la mezcla 6 fundida puede fluir o gotear a través de la red de separacion 38 a la segunda
camara 42 (inferior) y finalmente alcanzar el conducto de suministro 12.

A continuacioén se describe la forma de funcionamiento del dispositivo de fundido.

El recipiente 36 o ambas camaras 40, 42 se disefian de manera que solo deben mantenerse las cantidades de material
de salida en forma licuable o material 6 licuado directamente necesarias. Asi, la primera camara 40 puede recoger
preferiblemente de 10 a 20 kg de la mezcla 6 en forma de granulado y la segunda camara 42 material fundido, el cual
solo alcanza para un pequefio numero determinado de procesos de procesado de plastico, por ejemplo maximo 5
rondas o para procesos de procesado del plastico dentro de un espacio de tiempo predeterminado, por ej. maximo 15
minutos.

De esta manera los componentes plasticos necesarios pueden prepararse segin necesidad o adecuado a la
recepcion. De esta manera se fabrican respectivamente solo pequefias cantidades de componentes base liquidos, los
cuales se procesan directamente. Con esto se dejan fundir pequefias cantidades, pero eso esencialmente de forma
continuada.

La instalacion de dosificacion y suministro (transportador de vacio 8), el cual suministra la mezcla de salida 6 en forma
licuable de la primera camara 40 del dispositivo de fundido 10, y la instalacién de dosificacion y suministro (unidad de
dosificacion 18), la cual recoge el material 6 fundido desde la segunda camara 42 del dispositivo de fundido 10, estan
adaptadas entre si correspondientemente en cuanto a técnica de control o regulacion. Es decir, el transportador de
vacio 8A, 8B se controla (mediante una instalacion de control integrada o central) de manera que solo suministra tanto
material 6 plastico en forma licuable de la primera camara 40 como corresponda a la cantidad de material plastico
liquido 6 recogido desde la segunda camara 42. La segunda camara 42 actia solo como una especie de amortiguador,
para poder compensar eventuales vibraciones causadas mediante la demanda discontinua en los procesos de
procesado subordinados. El proceso de fundido por el contrario puede tener lugar de forma continua.

La fig. 3 presenta un esquema de funciones de una disposicion de mezclado 2’ segun una segunda forma de
realizacion, que se distingue de la primera forma de realizacién apenas en el montaje del cabezal de mezclado 14’y
del suministro del material fundido al cabezal de mezclado 14’. El suministro y dosificacion del material fundido se
realiza, en lugar de por bombas 18A, 18B, mediante cilindros de dosificacion 18A’ y 18B’, que estan dispuestos
directamente antes o sobre el cabezal de mezclado 14’, estan unidos con los conductos de suministro 12A’y 12B’ y
mediante los cuales las cantidades que se van a inyectar en la camara de mezclado 24’ se dosifican de forma exacta.
Los conductos de retorno 20A y 20B pueden con esto suprimirse en esta variante. El cabezal de mezclado 24’ tiene
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un montaje modificado en correspondencia, pero en su funcionalidad es parecido al descrito arriba en relacion con la
primera forma de realizacion.

La fig. 4 muestra un esquema de funciones de una disposicion de mezclado 2" para el mezclado de componentes
plasticos reactivos liquidos seguin una tercera forma de realizacion. A partir de la fig. 4 puede reconocerse enseguida
que, al contrario que en la primera y segunda forma de realizacién, dos o varios aditivos no se mezclan con el producto
en bruto plastico al principio, es decir antes del proceso de fundido, sino primero directamente se transporta al cabezal
de mezclado 14” o a la camara de mezclado 24”. Ante este contexto se prevé solo un recipiente o almacén de
almacenamiento 4” para el componente plastico 7 (puros y no mezclados y sin adiccion de aditivos), p. ej. Caprolactam.
El componente plastico 7 pueden almacenarse alli en forma soélida o en forma licuable (en forma de granulado,
escamas, en polvo o en forma similar) o también en forma liquida.

Mediante una unidad de transporte 8” (transportador de vacio, bomba o similar) el componente plastico 7 se suministra
a la instalacion de fundido 10”, mejor dicho a una primera camara 40”. La instalacion de fundido 10” presenta un
recipiente 36” en forma de embudo, el cual de nuevo esta dividido mediante una red de separacion 38" y en la primera
camara 40” superior vertical y una segunda camara inferior 42" vertical. La red de separacion 38” esta configurada de
forma que la mezcla transportada, mientras exista en forma granulada o en estado muy viscoso, no cae o alcanza a
través de la red de separacion 38” hacia abajo la segunda camara 42”. Dicho de otra forma, el ancho de la malla de la
red de separacion 38 es mas pequefio o fino que el tamarfio de grano del componente plastico 7 en forma licuable
almacenado en el recipiente de almacenamiento 4" y suministrado a la primera camara 40" o la red 36" retiene el
material 7 viscoso.

Al contrario que la forma de realizacién primera o segunda, la primera camara 40" puede calentarse de forma
alternativa o adicional a la red de separacion 38”. En concreto, como se muestra en la figura 4, la pared de la primera
camara 40” puede estar provista con una banda de calentamiento 37, la cual puede calentar la pared de la primera
camara 40” de manera que el componente plastico 7 almacenado durante corto tiempo en la primera camara 40 se
funda y se licue. En estado fundido o licuado el componente plastico 7 fluye o gotea a través de la red de separacion
38 en la segunda camara 42 colocada debajo. Una abertura de salida en el suelo de la segunda camara 42” esta unida
mediante un conducto de suministro 12” con una unidad de dosificacion 18”, mediante el cual el componente plastico
7 licuado se transporta a un cabezal de mezclado 14” o a una camara de mezclado 24”. Mediante una conducto de
retorno 20", una cantidad excesiva de componente plastico 7 se retorna de nuevo al dispositivo de fundido 10", mejor
dicho a la segunda camara 42", o posibilita una circulacion.

La unidad de dosificacion 18 presenta un cilindro de dosificacion 44 y un pistén de dosificacion 46, el cual se puede
accionar mediante un motor 48. El cilindro de dosificacion 44 puede estar configurado de forma que pueda calentarse
y para ello estar provisto de una instalacion de calentamiento 50, por ejemplo integrada en la pared del cilindro.
Mediante esto se puede garantizar que el componente plastico 7 licuado no se enfria o su viscosidad no cambia.
Mediante un primer tramo del conducto de suministro 12" el componente plastico 7 licuado se suministra desde la
segunda camara 42” del dispositivo de fundido 10” al cilindro de dosificacion 44 y mediante el piston de dosificacion
46 se suministra mediante el segundo tramo del conducto de suministro 12” de la camara de mezclado 24” bajo
presion.

Uno, dos , tres o varios aditivos 52A, 52B, 52C se suministran desde recipientes 54A, 54B, 54C, en los cuales se
almacenan estos, mediante unidades de transporte 56A, 56B, 56C respectivos al cabezal de mezclado 14", mejor
dicho a la camara de mezclado 24”, de manera que estos se mezclan con el componente plastico 7 licuado
suministrado en la camara de mezclado 24" a una mezcla reactiva 26” y como tal puede distribuirse en el cabezal de
mezcla 24” para un procesado ulterior.

En el caso de los aditivos puede tratarse al menos de un activador y un catalizador, los cuales inician la reaccion
quimica del Caprolactam en el cabezal 24”.

La dosificacion exacta de los aditivos puede tener lugar mediante la respectiva unidad de transporte 56A, 56B, 56C
y/o mediante un dispositivo de valvula de control 58 previsto en un cabezal de mezclado 14”.

En la fig. 5 se representa una variante de la tercera forma de realizacion, la cual se diferencia en que el suministro y
del componente plastico 7 tiene lugar mediante la unidad de dosificacion 18", de manera que se puede prescindir de
una circulacion o de un conducto de retorno 20”.

La invencion se describio mediante formas de realizacion preferidas, sin embargo no esta limitada a estas.

Asi por ejemplo, en una forma mas modificada de la tercera forma de realizacién, el activador o el catalizador del
componente plastico 7 puede estar ya mezclado en el recipiente de almacenamiento 4” y el otro de ambos aditivos ser
suministrado entonces directamente a la cdmara de mezclado 24”.

Lista de signos de referencia

2:2:2 Dispositivo de mezclado
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4,4A, 4B; 4A’, 4B’; 47
6, 6A, 6B; 6A’, 6B’

7

8; 8A, 8B; 8A’, 8B’; 8”

10; 10A, 10B; 10A’, 10B’; 10”
12; 12A, 12B; 12A’, 12B’; 127
14;14’; 14”
16; 16’; 16”
18; 18A, 18B; 18A’, 18B’; 18”

20, 20A, 20B; 20”
22; 22A, 22B; 22/, 22B’
24; 24 24”

26; 26’; 26”

28

30; 30’

32; 32

34; 34’

36; 36’; 36”

37

38; 38”

39

40; 40”

42; 42"

44
46
48
50
52A, 52B, 52C
54A, 54B, 54C
56A, 56A, 56C
58
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Recipiente de almacenamiento
Mezcla
Componente plastico

Transportador de vacio (primera instalacion de dosificacion y
suministro)

Dispositivo de fundido
Conducto de suministro
Cabezal de mezclado
Filtro

Unidad de dosificacion (segunda instalacion de dosificacion y
suministro)

Conducto de retorno

Tobera de entrada

Camara de mezclado

Mezcla reactiva

Pistén

Bloque hidraulico

Bloque de control del cabezal de mezclado
Abertura de salida

Recipiente

Instalacion de calentamiento

Red de separacion (tramo de separacion)
Instalacion de calentamiento

Primera camara del recipiente (primer tramo de
almacenamiento)

Segunda camara del recipiente (primer tramo de
almacenamiento)

Cilindro de dosificacion
Pistén de dosificacion

Motor

Instalacion de calentamiento
Aditivos

Recipiente

Instalacion de transporte

Disposicion de valvula
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REIVINDICACIONES
1. Disposicion de mezclado (2; 2'; 2”) para el mezclado de componentes reactivos (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7), con:

una camara de mezclado (24; 24’; 24”) en la cual pueden mezclarse los componentes reactivos (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’;
7) entre si a una mezcla reactiva (26; 26’; 26”);

al menos un dispositivo de fundido (10, 10A, 10B; 10A’, 10B’; 10”),

un primer dispositivo de dosificacion y suministro (8, 8A, 8B; 8A’, 8B’; 8”), para el suministro de un material de salida
en forma licuable (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) a al menos un dispositivo de fundido (10, 10A, 10B; 10A’, 10B’; 10”),

por lo que el al menos un dispositivo de fundido (10, 10A, 10B; 10A’, 10B’; 10”) presenta un recipiente (36; 36’; 36”),
en el cual se puede fundir el material de salida fundible (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) y se puede almacenar en estado liquido,
y por lo que el recipiente (36; 36’; 36”) presenta ademas un primer tramo de almacenamiento (40; 40”) para el
almacenamiento del material fundible (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) en estado licuable y un segundo tramo de almacenamiento
(42; 42”) para el almacenamiento del material fundido (6, 6A, 6B; 7) en estado liquido; y

un segundo dispositivo de dosificaciéon y suministro (18, 18A, 18B; 18A’, 18B’; 18”) para el suministro dosificado del
componente plastico fundido (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) en el al menos un dispositivo de fundido (10, 10A, 10B; 10A’, 10B’;
10”) a la camara de mezclado (24; 24’; 24”); caracterizado por que

el recipiente (36; 36’; 36”) presenta demas un tramo de separacion (38; 38”), tramo de separacion (38; 38”) el cual
provisto entre el primer tramo de almacenamiento (40; 40”) y el segundo tramo de almacenamiento (42; 42”) y esta
conformado de manera que retiene el material (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) en estado no fundido o licuable y deja pasar en
estado fundido o liquido desde el primer tramo de almacenamiento (40; 40”) al segundo tramo de almacenamiento
(42; 427), por lo que

el primer dispositivo de dosificacién y suministro (8, 8A, 8B; 8A’, 8B’; 8”) y el segundo dispositivo de dosificacion y
suministro (18, 18A, 18B; 18A’, 18B’; 18”) estan ajustados uno a otro de manera que en el al menos un dispositivo de
fundido (10, 10A, 10B; 10A’, 10B’; 10”) se funde solo una cantidad predeterminada de material fundible (6, 6A, 6B; 6A’,
6B’; 7), la cual corresponde a la demanda directa de este componente plastico (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7).

2. Disposicion de mezclado (2; 2’; 2”) segun la reivindicacién 1, caracterizada por que el primer tramo de
almacenamiento (40; 40”) esta dispuesto vertical sobre el segundo tramo de almacenamiento (42; 427) ; y

el tramo de separacion (38; 38”) es unared con un ancho de malla o una placa de agujeros con un diametro de agujero
menor que el tamafio de grano del material (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) en estado licuable.

3. Disposicion de mezclado (2; 2’; 2”) segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizada por que el primer tramo de
almacenamiento (40; 40”) y/o el segundo tramo de separacion (38; 38”) se puede/n calentar con un dispositivo de
calentamiento (37; 39), para fundir el material (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) fundible licuable, preferiblemente de forma
continua.

4. Disposicion de mezclado (2; 2’; 2”) segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por que el primer
dispositivo de dosificacion y suministro (8, 8A, 8B; 8A’, 8B’; 8”) esta configurado para el suministro dosificado, en
particular continuo, del material fundible (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) en estado licuable al primer tramo de almacenamiento
(40; 407); y/o el segundo dispositivo de dosificacion y suministro (18, 18A, 18B; 18A’, 18B’; 18”) esta configurado para
la salida dosificada, en particular discontinua, del material fundido en estado liquido (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) desde el
segundo tramo de almacenamiento (42; 42”).

5. Disposicion de mezclado (2; 2’; 2”) segun la reivindicacion 3 o 4, caracterizada ademas por que:

una instalacion de medida del estado de llenado, el cual mide el estado de llenado del material (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7)
almacenado en estado liquido en el segundo tramo de almacenamiento (42; 42”);

un dispositivo de control, el cual controla el suministro de material fundible (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) en estado licuable
mediante el primer dispositivo de dosificacion y suministro (8, 8A, 8B; 8A’, 8B’; 8”) y/o el fundido del material fundible
(6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) mediante la instalacién de calentamiento (37; 39) en correspondencia al estado de llenado
medido.

6. Disposicion de mezclado (2; 2”) segun la reivindicacion 5, caracterizada por que dispositivo de control controla el
primer dispositivo de dosificacion y suministro (8, 8A, 8B; 8A’, 8B’; 8”) y/o la instalacion de calentamiento (37; 39) de
manera que la cantidad de material liquido (6, 6A, 6B; 7) en la segunda camara de almacenamiento (42) corresponde
a la demanda directa.

7. Disposicion de mezclado (2; 2”) segun una de las reivindicaciones 1 a 6, con:

un primer dispositivo de fundido (10A; 10A’) para el fundido de un primer componente plastico (6A; 6A’) reactivo
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suministrado en forma licuable con un primer aditivo, en particular Caprolactam con un activador,

un segundo dispositivo de fundido (10B; 10B’) para el fundido de un segundo componente plastico (6B; 6B’) reactivo
suministrado en forma licuable con un segundo aditivo, en particular Caprolactam con un catalizador.

8. Disposicion de mezclado (2”) seguin una de las reivindicaciones 1 a 7, con:

un tercer dispositivo de dosificacion y suministro (56A, 58) para el suministro dosificado de un primer aditivo (52A), en
particular un activador, a la camara de mezclado (24”);

un cuarto dispositivo de dosificacion y suministro (56B, 58) para el suministro dosificado de un segundo aditivo (52B),
en particular un catalizador, a la camara de mezclado (24); por lo que

el suministro de los componentes plasticos (7) y del aditivo (52A, 52B) mediante el segundo, tercer y cuarto dispositivo
de dosificacion y suministro (18", 56A, 56B) estan ajustados unos a otros temporalmente y en cantidad de manera que
estos y eventualmente otros componentes se mezclan entre si en la camara de mezclado (24”) a la mezcla (26”)
reactiva deseada.

9. Procedimiento para el mezclado de componentes plasticos (6A, 6B; 6A’, 6B’) reactivos, con los pasos:

suministro dosificado de los componentes plasticos (6A, 6B; 6A’, 6B’) reactivos en estado licuable respectivamente a
un dispositivo de fundido correspondiente (10A; 10B; 10A’; 10B’), por lo que el al menos dispositivo de fundido (10,
10A, 10B; 10A’,10B’;10”) presenta un recipiente (36; 36’; 36”) en el cual el material de salida (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7)
fundible, suministrado en estado licuable puede fundirse y almacenarse en estado liquido, y por lo que el recipiente
(36; 36’; 36") presenta ademas un primer tramo de almacenamiento (40; 40”) para el almacenamiento del material
fundible (6, 6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) en estado licuable y un segundo tramo de almacenamiento (42; 42”) para el
almacenamiento del material fundido (6, 6A, 6B; 7) en estado liquido;

fundido de los componentes plasticos reactivos (6A, 6B; 6A’, 6B’) en el dispositivo de fundido respectivo (10A; 10B;
10A’; 10B’);

suministro dosificado del componente plastico fundido (6A, 6B; 6A’, 6B’) respectivo a una camara de mezclado (24;
24",y

mezclado de los componentes plasticos (6A, 6B; 6A’, 6B’) fundidos entre si a una mezcla reactiva en la camara de
mezclado (24; 24’);

caracterizado por:

ajustar ambos pasos de suministro uno a otro de manera que en el dispositivo de fundido respectivo (10A; 10B; 10A’;
10B’) solo se funde una cantidad predeterminada del componente plastico reactivo (6A, 6B; 6A’, 6B’), la cual
corresponde a la demanda directa de este componente plastico (6A, 6B; 6A’, 6B’), por lo que el recipiente (36; 36’;
36”) presenta ademas un tramo de separacion (38; 38”), tramo de separacion (38; 38”) el cual esta previsto entre el
primer tramo de almacenamiento (40; 40”) y el segundo tramo de almacenamiento (42; 42”) y retiene el material (6,
6A, 6B; 6A’, 6B’; 7) en estado no fundido o licuable y lo deja pasar en estado fundido o liquido desde el primer tramo
de almacenamiento (40; 40”) al segundo tramo de almacenamiento (42; 42”).



ES 2740 174 T3

Al ar es

a0l

VOl
V8

10



ES 2740 174 T3

C . of Ny T™s
° :\,6 6

o P \,— =

NG SN
39/@7 N s =8
e N
- \10
12

Fig. 2

11



ES 2740 174 T3

RS [ A4

Pl

¢ ‘b4

Ve

9¢/ve

vee

|

J

Aw Y

—

5 -

V8l

O

Akl

®

s

VOl
V8

VO~ [+

12



ES 2740 174 T3

8v

13



ES 2740 174 T3

4ll
7

\\48

14



ES 2740 174 T3

Fig. 6

Estado de la técnica

15



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

