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PATENTE DE_INVENCION

que por 20 afios, para Espafla y sus Posesiones, se solicita a
favor de la Casa PLAX CORPORATION, de¢ nacionalidad norteameri-
cana, domiciliada en HARTFORD (Connecticut, Estados Unidos),
por : "UN _PROCEDIMIENTO DE EXTRUSION DE MATERIALES PLASTICOS
Y APARATO PARA_SU EJECUCICE". -~ - ~ =~ = - = - _——— - - - - -

Memoria descr iv

La presente solicitud es una continuamcién, an»parte, de
la solicitud norteamericana N® 274,490 depoeitada el 19 de
mayo de 19%9. La presente solicitud ccnciérne formas de reali-
zacidén perfeccionadas deliprocedimiento y del aparato de la an
terior solicitud mencionada.

La invencidn se refiere a la produccidn de hoja o cinta
de material pléstico orgdnico continus por extrusién, siendo
su objeto general el de proporcionar un nuevo procedimiento y
un nuevo aparato eficientes y viables paras el fin mencionado.

Varias clases de compuestos pldsticos organicos pueden
ser moldeadas en hojas segin la invenci&n. Un ejemplo del tipo
de compuesto pldstico que concierne la invencidn es un éster
de celulosa (no incluyendoc el nitrato de celulosa), como el
acetato de celulosa.

La invencién ha sido realizada en primer lugar para ser
usada en el "procedimiento seco™ de extrusidn. El término "pro
cedimiento seco™ signifieca que el compuesto pléstico sometido

a extrusidn estd exento de "disolvente™ o "disolventes" del
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cedimiento y un nuevo aparato para moldear hoja plédstica por
el procedimiento seco de extrusién.

Antes de la presente invencidén, la hoja continua de mate-
rial pléstico orgédnico se producis mayormente por colada y ex-
trusidén con disolvente, siendo objetables ambos procedimientos
por el gasto que implican y la dificultad de eliminacién del
disolvente, o "curacién®, Ello queda eliminado por el procedi-
miento seco.

Aun cuando, antes de la presente invencién, se propuso
fabricar hojas y otras formas por el procedimiento seco de ex-
trusién, las excepcionales dificultades que se presentan én
la extrusién seca y las limitaciones de tales proposiciones an-
teriores restringf{an considerablemente el uso del procedimientqg
seco ; cuando éste se usaba, la hoja producida era corriente-
mente de calidad inferior y conveniente solamente para remol-
deo, como en la fabricacién de parabrisas laminados, o bien la
hoja se hacia con compuestos pldsticos relativamente blandos
de limitada aplicacién. Dicha calidad inferior se debia a de-
fectos tales como un elevado grado de tensidén, una mala estruc-
tura coloidal, enrojecimiento o turbieza. Cuando se precisabs
hoja de buena cali&ad, habia que emplear el procedimiento de
colada cbn disolvente o bien el procedimiento de extrusién con
disolvente ejecutado de manera especial (extrusién de pastas
con disolvente o geles), requiriendo ambos una curacién para
la eliminacidén del disolvente. Para ilustrar las limitaciones
del anterior procedimiento de extrusidén en seco, diremos que,
por lo que sabemos, no se produjo por procedimiento seco, antes
de la presente invencidn, hoja de compuesto de acetato de celu-
loss de buena calidad.

" Otro objeto de la invencién es el de producir hoja de mate
rial pldstico orgdnico de buena calidad por el procedimiento
seco de extrusién, particularmente de compuestos relativamente
duros. Por buena calidad, se entiende aquf una calidad que se
aproxima, 8i no igusla, la de las hojas coladas producidas por
colada con disolvente, realizade con los mayores cuidados, del
mismo cohpuesto o de un compuesto similar.

Dicha hoja colada es notable por su "buena estructura", es
decir, por su estructura coloide continua ; su elevada resiaten;

]

cia, que es esencialmente uniforme en todas las direcciones,se-
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. visecosa ; tensidén relativamente baja y bien distribuida ; y
ausenclia de otros defectos, como burbujas y desigualdad de ca-

" ticos orgAnicos relativamente duros y de temperaturas de abland

| Bu viscosidad dentro de ciertos limites de elaboracién, homoge-
|neizando el material pléstico a dicha baja viscosidad y sometiéh-

3
T

gn lo demuestra la inexistencia de fragilidad en una determi-|
nado sentido ; buena transparencia o claridad debida a la au-
sencia de flpnas grietas o roturas que se manifiestan en forma
de turbieza y que, en otros métodos, se producen corrientemen-
te por enrollarse o estirarse la hoje cuando estd demasiado

libre. Es muy dificil evitar tales defectos en la hoja produei+t
da por extrusibn, especialmente cuando se usan compuestos pléss

damiento relativamente elevadas. La hoja fabricada con tales
compuestos duros encuentra muchas aplicaciones en la fabrica-
cién de articulos o en su modelado por calentamiento y moldeo,
para lo cusl los compuestos pldsticos blandos no son convenien-
tes porque son demasiado flojos. Cuando se usa pars ser calen-
tada y moldeada, la hoja deberd ser relativiamente exenta de
tensiones, ya que de otro modo de desmoldewd y echari a pesmder
loe articulos que se hagan. ,

En general, loe fines anteriores y otroe son conseguidos
seglin la presente invencién calentando por completo y elaboran-
do el compuesto termopléstico exento de disolvente para reducir

dolo a extrusidn por una tobera en estado de baja viscosidad.
Los 1imites preferidos de viscosidad del material pldstico medit
da euando éste sale de la tobera son de aproiinadanontc 5 x
10° 2 2 x 106 *poises” segflin el sistema Wiley para la determina+
cidén de las viscosidades de materiales pldsticos orgénicos.
La viscosidad en polses, siempre que se cita en la presen-
te solicitud, estd determinada por el sistema Wiley descrito
en la revista "Industrial and Engineering Chemistry®" de noviem-
bre de 1941, pégina 1377, segin el cual el coeficiente de trac-
cibén viscose de las muestiras de ensayo es medido en condiciones
controladas de temperatura y aplicacién de tensién ¥y la viscosi-
dad calculada con datos as{ obtenidos seglin la ecuacién }? =

g12/SAoloD, en que )= viscosidad en poises, m = carga efec-
iva en gramos, g = 988 cm/seg/rec./,lo = longitud limitada de
a muestra en centimetros, 1 = longitud de la muestra cuando la
elacidn de alargamiento es determinada en centimetros, Ao = su-
erficie de seccidn transversal inicial en centimetros cuadrados

= relacidén de alargamiento cuando la longitud es 1 en centime-
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tros/segundo. _

Dentro de los limites mencionados, el material pléstico
no es rigido, sino que se hundird, corrientemente de mala ma-
nera, si no se le impide hacerlo as{.

Preferiblemente, se impide que la hoja se venga abajo mo-
viéndola a una velocidad superior a la de deformacién y aumen-
tando gradualmente su viscosidad, de forma que eventualmente
resulta endurecida. Las operaciones especiales qus se prefiere
usar para impedir dicho hundimiento comprenden el enfriamiento
de los solos bordes de la hoja para hacerlos rigidos y la suje

cidn de dichos bordes para transportar la hoja de baja viscosi
dad longitudinalmente y estirarle transversalmente, mientras
al propio tiempo se aplica una tensidn longitudinsal a través
de la entera anchura de la hoja. Los bordes enfriados permiten
sostener la hoja sin que se rompa ni deforme, lo cual ocurri-
ria de otro modo debido a la baja viscosidad del material plésf
tico. La hoja es preferiblemente resguardada de todo contacto
con cuerpos sdlidos excepto en sus bordes enfriados y en sus
partes endurecidas para impedir todo deterioro.

La velocidad de aumento de la viscosidad del material
pléstico es praferiﬁlemente controlada, cuando menos en las
fases iniciales y mientras la hoja esti siendo estirada trans-
versalmente para producir hojas de la calidad deseada. Aglimis-
mo, la parte inicialmente prodﬁcida de la hoja es de una viscot
sidad tan baja que tiene que ser protegida de las corrientes
y de los chorros y soplos de aire o gas que deformarfian o de-
teriorarfan la hoja si se dejase que la alcanzasen, Una nueve

Para una mis completa comprensidn del nuevo procedimiento
y aparato de la invencién, habré que referirse a la descripeid
siguiente y & los dibujos adjuntos que tratan de una realiza-
cibén del aparato para la ejecucidén del procedimiento de la in-
vencién.

En dichos dibujos :

La Fig. 1 es una vista parcialmente diasgramitica, en plang
ta,bde esencialmente el entero aparato para la produccidn de
hoja continua de material pléstico por extrusién y muestra una
gran parte de una hoja durante du produccién ;

La Fig. 2 es una vista en alzado lateral del aparato de
la Fig. 1 ;
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La Pig. 3 es una vista sumentads en seccién central hori-
zontel de un homogeneizador que forma parte del aparato de las
Figs. 1 ¥y 2 ;

l1a FPig. 4 es otra vista gumentada en seccién vertical del
homogeneizador de la Fig. 5 que pasa esencialmente por la 1{-
nea 4-4 de 1a‘Fig. 3

La Pig. 5 es uns vista en escala aumentada y en planta suf
perior de una tobera de extrusidén del aparato de las Figs. 1 ¥
23

La Fig. 6 es una viste en seccidén horizontal de la tobera
de 1la Fig. 5 aproximademente por la 1inea 5fi,6 de la Fig. 9 ;

La Fig. 7 es une vista en alzado de frente de la tobersa
de la Fig. 5 ; ‘ .

La Fig. Ta es una vista en seccidn vertical aproximadamen

te por la 1{nea Ta-Ta de la Fig. 6 ¥ mirande en la direceién
de las flechas ;

La Fig. 8 s una vista en alzado lateral de la mencionadsl
tobera ; »

La Pig. 9 es una vista en seccidn vertical central de di-
cha tobera aproximadamente por la 1{nea 9-9 de la Fig. 5. ;

La Fig. 10 es una vista en mayor escela de una parte de
extremo lateral del aparato representado por la Fig. 1, que
muestra una parte de la tobera, rodillos adyacentes gque cogen
un borde de la hoja que se estd produciendo y medlos de sopor-
te y sccionamiento de los recdillos ;

La Fig. 11 es una vista en alzade lateral de una parte
del mecanismo de accionamiento de los rodillos representado
en la Fig. 10 ;

La Pig. 12 es una vista en escala aun mayor que ilustra
una forme de unidad de rollos o rodillos, varias de las cuale
estin representadas en las Figs. 1 ¥ 10 ;

la Pig. 13 es una vista en planta superior de la unidad

La Fig. 14 es una vista similar a la de la Fig. 12 ¥ que
muestra una forma similar de unidad- de rodillos, varias de la
cuales estén representadas en las Fige. 1 ¥ 10 ; '

' La Fige. l4a es una vista en alzado lateral de una varian-
te de rodillo que puede ser usada en cualquiera de los tipos
de rodillos representados en las Figs. 12 y‘14 H

Le Fig. 15 es una vista en planta superior y en escala
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aumentada todavia mfs que muestra la manera cémo el borde de

una hoja de material plastico puede ser colocado entre los ro-

dillos de su unidad de rodillos para su sujecidn por los nisnoT
La Fig. 16 es una vista en escala reducids que ‘muestra

-

el extremo de extrusidén del aparato de 1la Pig. 1 y que ilustra
un calentador dispuesto debajo de la hoja ;

La Fig. 16a es una vista en planta superior de una estrucd
tura a modo de parrilla difusora de calor, combinada con el ca-
lentador de la Fig. 16 ;

La Pig. 16b es una variante del elemento difusor de ealor
del calentador de la Fig. 16 ;
La Fig. 17 es una vista en alzado lateral en seccidén de lg

La Fig. 18 es una vista en escala aumentade de otra forma
de calentador y de elemento difusor de calor, estando represen-

material y piezas de la construccidn ;

La Fig. 19 es una vista en alzado vertical en seccidn de
la construceién de la Fig. 18 ; y

la FPig. 19a es una vista similar de una variante de meche-

Se describiré primero el procedimiento haciendo una breve
referencia a las principales partes del aparate. Después, se
describiri detallsdamente el aparato.

El compuesto de moldeo de material plistico exento de disolj-
vente es preferiblemente calentado para ablandarlo hasta que al-
cance la deseads viscosidad de elaboracién y se le aplica presian
con el fin de someterlo a extrusidén alimentando el compuesto pro
cedente de un alimentador ¥ a un impulsor calentado S en forma
de tornille. Dicho impulsor S posee una camisa de calentamiento,

e modo que puede ser calentado por un conveniente agente flfiido
e calentamiento. Corrientemente, aun cuando no necesariaments,
1 compuestio de moldeo se encuentra en forma de grénulos o polvo#
ecos cuando es vertido en el alimentador F. »

El impulsor de tornillo S sirve para comprimir y elaborar
el compuesto de moldeo ablanddndolo mediante calentamiento por
friccidén, asi como mediante calor aplicado, para suministrarlo
luego a un homogeneizador H (Figs. 1, 2,3 y4). B2 honogenéizau
dor H contiene un medio muy finamente porogo, como por ejemplo
tela metdlica cuya finura méxima es del orden de 700 mallas por
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viscosidad del compuesto pldstico, lo cual hace reteniendo las
particulas demasiado grandes para atravesar el medio o tejido

muy tupido y dejando pasar, por el conirario, material muy ca-
liente. En este sentido el homogeneizador difiere de un filtro
cuya funcién es meramente la de impedir que particulas de cierT
to tamafio minimo lo atraviesen, aun cuando queda entendido que
el ho-oganeizador H actfia también a modo de filtro reteniendo

todo cuerpo extrafio que pudiera contener el compuesto plédstico

El homogeneizador H estd también provisto de unea camisa
de calentamiento que permite controlar su temperatura y la del
compuesto plédstico en él1 contenido, calentar ulteriormente el
compuesto y favorecer su homogeneizacidn.

Desde el homogeneizador H, el compuesto pléstico pasa =
una tobera de extrusién N (Pigs. 1, 2 y'5 a 9) provista de una
estrecha ranura por la cual el compussto pldstico es sometido
a extrusidén en forma de hoja o cinta. Para controlar el calibré
de la hoja, es decir, pare faebricar una hoja de espesor unifor-
me utilizando una ranura de altura uniforme en todas su anchursa,
la distridbucidn transversal del material plédstico alimentado a
la ranura de la- tobera es controlada de forma que compense la
mayor resistencis de friccidn al paso del material plédstico
que existe en los extremos de la ranura, en comparacidén con la
que existe en la parte central de la misma. Un dispositivo que
tiene aste fin, accionable preferiblemente durante sl funciona-
miento de la méquina y contenido en la tobera N, estd indicado
en D (Fige. 1, 2, 6 y 9).

Al ser sometido a extrusidn el material pléstico en forma
de hoja, es cogido tan sélo por estrechas zonas marginales por
varios pares de rodillos, cogiendo los rodillos de cada par la-

de rodillos enfrian y oprimen cilindros que sirven para enfriar
o para prensar Yy enfriar - confiriéndoles rigidez - las partes
marginﬁlds de la hoja que sujetan, ejerciendo al propio tiempo
traccién sobre el material plédstico procedente de la tobera y
estirdndolo transversalmente. Grupos dobles de rodillos enfria-
dos por agua y que ejercen una accién de enfriamiento y prensa-
do, estédn indicados por R (Fig. 1) en lados opuestos de la hoja
En Rl se indican grupos dobles y opuestos de rodillos que, jun-
tamente con los grupos R, sirven pars ejercer sobre le hoja una

aceldn de estiramiento transversal en una regién inmediatamente
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adyacente a la tobera N y aplicar a la misma una tensidén longi
tudinal. M4s alld de los .rodillos R y Rl hay grﬁpos adicionale
opuestos de rodillos R2 y R3 que sirven tambdién pars sostener
la hoja y aplicarle una tensidén longitudinal, mientras que cer:
ca del extremo del aparato hay un par de rodillos de traceidn
P que se extienden por la entera anchurae de la hoja; preferibl#-
mente en un punto del recorrido de la hoja donde ya ha endure-
cido lo suficiente pars que no se deteriore su superficie, o
més alld todavia. El rodillo P ejerce traccidn sobre la entera
anchura de la hoja.

Como se explica detalladamente mis adelante, los rodillos
‘de los grupos R, Rl, R2 y R3 estén montados regulables sobre

—r—t

con el fin de modificar la cantidad y la velocidad de la trac-
cidén aplicada a la hoja y de hacer por tanto hojas de diferen-
tes anchuras. Ademas, puede haber dispuesto,preferiblemente de-
bajo de la hoja ¥y aproximadamente en correspondencia de la zo

en que se realiza el estiramiento, un conveniente calentador K
para aplicarle calor & la hoja, segin va siendo estirada, para
controlar su viscosidad. Las Figs. 16 a 19 inclusive ilustran

ulteriormente dicho calentador.

Cuando se desee cortar los bordes de la hoja, puede estar
previsto un dispositivo cortador giratorio, como el indicado en
T, que comprenda un par de cuchillas giratorias dispuestas a ca+t
da lado de la hoja. También, cuando se desee enrollar la hojsa,
puede emplearse un conveniente dispositivo de enrollamiento,co-
imo el indicado en W. )
| Al poner en prédctica la presente invencidn, se prefiere em-
plear compuestos de moldeo que hayan side completamente coloidi-
zados. En el caso de compuestos de éster de celulosa, se prefie-
ren los coloidizados con un disolvente voldtil a los coloidiza-~
dos de otra manera. También los compuestos de éster de celulosa
tienen que ser “desvolatilizados® para eliminar la humedad y el

disolvente accidentales que se supone haber eliminado , aungue
no de manera completa o suficiente, al hacer los compuestos. Por]
Sonsiguiente, los compuestos suministrados por el comercio de
roductos de moldeo no pueden ser empleados, cuando son del tipo
el éster de celulosa, sin someterse antes = una operacién de
desvolatilizacién"™, segin se describe a continuacién.

Un conveniente iratamiento de "desvolatilizacidén® para com

uestos de éster de celulose comprende el hacer pasar el compues
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to por un dispositivo giratorio de secado contra una corrien-
te contrarle de aire seco gue entra a una temperatura de 240¢
e 250% F,, desplazdndose el compuesto por el secador a una

velocidad tal que su contenido de humedad sea_reduc{do al .02# -

aproximadamente. Cuando se le trata asi{, el compuesto puede

ser sometido a extrusién y moldeo a una viscoéidad de .5 x 10
2 2x 10° poises y a presién atmoeférica, moldedndose en hoja
sin que se produzcan en él burbujas. Sin embargo, hgy que ex-

cantidad tan baja de humedad como un .02%, o superior, por lo
cual el grado de secado es definido mejor diciendo que se lle-
ve hasta el punto en el cual no se formardn burbujas en las

condiciones especificadas. El contenido de humedad anteriormen-

te consignado fué determinado por el conocido método de medi-
cién de la adherencia y absorcidén de tolueno.

Al tratar los compuestos de celulosa para reducir el con-
tenido de humedad al mencionado limite critico, o a menos, se
elimina también cierta cantidad de otras materias voldtiles
productoras de burbujas que pudieran estar presentes, como el
disolvente voldtil usado en la coloidizacidn del compuesto y
aire, impidiendo as{ que se formen burbujes durante la extru-
sidn. '

Por lo que precede se comprenders que las temperaturas
del impulsor S, el homogeneizador H y de la tobera N estén con
troladas de forma que el material pldstico sale de la tobera
N con la viscosidad deseada, estando constituidos los 1{mites
6 poises. Estos
1imites estdn determinados por el hecho de que, a una viscosi-
dad esencialmente inferior a .5 x 105 poises el material plés-
tico carece de la suficiente resistencia para ser manejado,
mientras que,si su visecosidad pasa de 2 x 106,'05 susceptible
de ser sometido a tensidn durante o después de la extrusidm o

estiramiento a la velocidad deseada. Una viscosided preferida
6

dentro de los limites preferidos es la de .5 x 10 poises.
Preferiblemente, las temperaturas sfectivas del impulsor
8 y del homogeneizador H se mantienen superiores a las de la
tobera N, de modo que el material pldstico serd de viscosidad
tan baja, y preferiblemente més baja en el homogenelzador H
que en la tobera N, con el fin de facilitar 1& homogeneizacidn

del material pléstico. Se prefiers mantener la temperatura mfs

alte,en el impulsor S,en su extremo de salida del alimentador,
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o extremo de alimentacién, pars favorecer ls expulsién del ei-
re y otros elementos volatiles, como la humedad y el disolven-
te. Sin embargo, la viscosidad del material pléstico puede ser
reducida, en lugar de aumentada, durante su paso por la tebsra
N. Preferiblemente, la temperatura de la tobera N es regulada
independientemente de la de otras partes del aparato, lo cual
rige también para el homogeneizador H. Ello permite una mayor
flexibilidad de funcionamiento y un mejor control de la visco-
sidad del material pléstico scmetido a extrusidn.
Entre la tobera N y el punto donde la hoja ha sido estlira
da a su anchura méxims, y més alld, la viscosidad del material

plédstico es aumentada reduciendo su temperatura. El aumento

longitudinal de viscosidad en la zona de estiramiento transver
sal es mantenido preferiblemente dentro de bajos limites para
impedir que se ofigine esfuerzo. Si se deja que la viscosidad
de la hoja aumente demasiado rédpidamente, ésta puede resultar
sometida a un esfuerzo perjudicial que se traduce en turbleza
o "blush® eventugles.

S8i la viscosidad de la hoja tiende a aumentar demaaiado
rédpidamente o es demasiado grande en la zona de estirsmiento
tranaversal, se calienta cuidadosamente la hoje. Este calenta-
miento puede 85lo retrasar el enfriamiento natural de la hoja
por radiacidén, aun cuando el calentamiento puede, en algunos
casos, elevar declididamente la temperatura y reducir les visco-
sidad de 1la hoja. Preferidlemente, la viscosidad es mantenida
debajo de squélla a la cual pudiera producirse "blushing® (su-
fusibén). Un méximum preferido de viscosidad es el de unos 1 x
1010 poises cuando se aslcanza la anchure méxima de la hoja.
El calentamiento de la hoja puede ser llevado més alld de
la zona de estiramiento transversal y puede ser variado tanto
en el sentido transversal como én el longitudinal de la hoja.
Por tanto, en lugar de aplicar la misma cantidaed de hoja en el
sentido longitudinal de la hoja, la cantidad de calor puede
ser modificade de forma que el zumento longitudinal deseado de
temperatura puede ser mantenido en la hoja, particularmente en
la zona de estiramiento transversal. El calentamiento puede
ser variado transversalmente para igualar el estiramiento o
pars aumentar localmente el estiramiento con respecto a otras
zonase longitudinales de la hoja. Por ejemplo, zonas longitudi-
nales paralelas de temperatura pueden ser mantenidas a tempera-
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turas diferentes entre si. '

En la forma de funcionamiento preferida, la viscosidad del]
material pldstico cerca de la tobera N es tan baja que éste tij—
ne que ser protegido de las corrientes, chorros de gases ¢ 50-
plos de aire. Ello puede conseguirse usando tabiques u otros

medios de proteccidén que deberin ser dispuestos cuando menos d
forman que impidan que el aire o los gases alcancen diractalonj
te la hoja, ¥y preferiblemente de modo gue impidan todo contactJ
forzoso entre el aire o gas y la hoja en la regién de baja vis-|
cosidad.

Asimismo, la baja viscosidad del material pldstico requie-
re que éste esté protegido de toda vibracidén, porque las vibra-
ciones tienden a formar fajas u ondas en la hoja que sale de la

tobera. Por consigulente, se ha comprobado que es necesario mon
tar rigidamente el aparato y construir las partes méviles de
forma gue funcionen con muy poca vibracién.

Es dificil dar temperaturas que sirvan de norma para el
impulsor S, el homogeneizador H y la tobera N por el hecho de
que estas partes del aparato estdn constituidas por grandes
piezas fﬁndidas provistas de superficies relativamente grandes
por las que el calor irradia a gran velocidad. Por consiguiente
las temperaturas superficiales de las diferentes partes del apa
rato son mucho méds bajas que las temperaturas que reinan dentro
del aparato en las superficies en contacto con el naterial.plés-
tico y mds bajas que la temperatura del material pléstico mismo.
Por ejemplo, se obtiene una lectura de temperaturs de la super-
ficie de la tobera N mucho més baja que la que se obtiene en el
fondo de un asiento de termémetro previsto en la tobera.

La Tabla siguiente indica un conveniente campo de temperaty
ra y las temperaturas preferidas en los diferentes puntos del
mparato representado en los dibujos cuando se produce hoja de
compuesto de acetato de celulosa precoloidizado que contiene un
72.5% de acetato de celulosa y un 27.5 de plastificante que com-
brende un 60% de dimetilftalato y un 40% de dietilftalato.

Tabla de temperaturss del aparato en grados Fahrenheit.
Campo - Preferida
Bbgistrador (') * e s e meesssOOLITRS 360‘ ‘50 ‘20

(') Registrador = temperatura del aceite que entra en el impul

sor S5, en el homogeneizador H y en la tobera K.
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Considerando ahora los detalles del aparato y com referen-
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(Continuacién)

Preferida

Impulsor S - Superficie del extremo de
de'cars& MR RN I R NI I 4 301‘37‘ 3‘6

Homogenelzador H - Extremo de entrads -
Fondo del asiento del ter-

mématro 'Y EEE RN NN NN 358-‘30 358
To‘ber& H had Sup.rfici@ PN Y Y E R R E B NN N A 308—3“ 333
Tab.rﬂ. N - Fondo asiantﬂ 'Y EEREE R R NN 344-‘11 383
Tobera N - Lado exterior del borde.... 344-423 395
Hoja, en el borde de la tobera ....... 346-429 370
HOJ&, On Ol 50 rOdillo *ePeP EROPIOESTSEEOSEDPEDS 293-331 331
Hoja, en el primer punto de anchursa

méxiﬂa EEEEERN NI RN SN 261-292 261
Borde enrollado de la hoje en el 5¢ ‘

rodillo es s s s ssERARESIOGES GG 122-1“ 136
Viscosidad de la hoja sometida a extru- 5

Bién, poiBOS seeesvesnsse 06x106a G

1.2 x 10 .65 x 10

Queda entendido que las anteriores temperaturas seréin
modificadas de acuerdo coen la viscosidad de elaboracién del
compuesto pléstico orgénico elaborado con el fin de mantener
1las viscosidades deseadas o preferidas en todo el material
pléstigo. El compuesto anterior tiene una viscosided de 1 x
10% poises (que cae dentro del campo de elaboracién) a unes

cia particular a las Figs. 1 ¥ 2, se verd en 21 una tolva de
elimentador F que recibe polvos o compuesto de meldeo para su
entrege al impulsor S que contiene un tornillo indicado en 22
y destinado pars comprimir el compuesto e impelerlos a través
del aparate. Con el fin de obtener un paso uniforme por el apg-
rato del material pléstico, sl alimentador F oété provisto de
un tornillo 23 que funciona a la entrada de la cimars del im-
pulsor y destinado para alimentar a éste el compuesto.

El tornille 23 estéd montado en un eje verticel 24 accio-
nade por el eje 25 a través de engranajes cénicos, uno de los
cuales estd representado en 26, poseyendo el pifién 26 un aco-
plamiento de accionamiento con el eje 24 mediante el embrague
28. Dicho embrague es mantenido acoplado por un muelle de
compresidén 29, acecionando el tornillo 23 mientras no haya sid
o no esté siendc alimentado al impulsor un exceso de compuest

de moldeo. Si es alimentado ai impulsor un exceso de compuest
la contrapresidén del material pléstico ejerce un empuje axil
sobre el fondo del tornillo 23, empujéndolo hacla arriba con-
tra la presién del muelle 29 ¥y desembragando el embrague 28,

+

con lo cual se para la rotacién del tornille 23 y se interrum
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pe la alimentacidn del compuesto de moldeo.
La velocidad de alimentacién puede ser graduads regulando
la presidén sobre el muelle 29 mediante un collar 31 que rodea

el eje 24 y que actia sobre el extremoc superior del muelle 29.
El collar 31 es ajustado mediante tornilloes 32.

Queda entendido que para el accionamiento del tornillo 23

y del impulsor S estd previsto un conveniente mecanismo de ac-
cionamiento (no representadc). Este mecanismo es de construc-
cidn conocida, siendo innecesarias pare la comprensién de la
presente invencidn su representacidén y descripcién, por lo cuall
éstas han sido omitidas.
El impulsor S estd provisto de una conveniente camisa de
calentamiento (no representads), de modo que el compuesto in-
troducido en el impulsor puede ser calentado a una elevada tem-
peratura. El impulsor puede ser calentado mediante aceite pro-
cedente de una conveniente fuente y alimentado por un tube 33
que entra en el extremo de recepcién del material pléstico de
la cémara del impulsor por un tubo 34 para la alimentacién del
aceite caliente a la camisa de calentamiento. X1 aceite sale
de la camisa de calentamiento cerca del extremo de descarga del
impulsor por un tubo de descarga, indicado en 35, que comunica
con un tubo de retorno 36.
El interior del impulsor S comunica con el interior del
homogenelzador H por un tuboe 37, como se muestra en las Figs. 1
Y 3. En el extremo de descarga de la cémara del impulsor y alre-
dedor de la salida del impulsor hay un conducto circular 38
(Fig. 3) que recibe aceite caliente de un conducto de entrads
39 (Fig. 2) para calentar el materisl pléstico que pasa del im-
pulsor al tubo de cemsunieacién 37. Desde el conducto de aceite
38, el aceite vuelve a su origen por un conducto de retorno 41
‘que,comunica con el conducto de retorno 36.
Unos tubos derivados van desde el tubo de entrada de acei
te 33 al homogeneizador H y a la tobera N, desde la cual otres
tubos derivados de retorno conducen al tubo principal de retor-
ne 36. As{, el tubo 42 de entrada de aceite conduce dentro del
fondo de un lado del homogeneizador H, fuera de la parte supe-
rior de ese lado y, a través de un a modo de lazo 43, en lea
parte superior del otro lado del homogeneizador, desde cuyo
fondo el aceite vuelve por un conducte 44 que comunica con el
tubo de retorno 36.
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Anflogamente, el conducte 45 de entrada de aceite lleva
aceite a un extremo de la tobera de retorno N, poseyende el
tubo 45 cuatro conductos derivados de comunicacidn con la to-
bera, como se indicae diagramiticamente en la Fig. 1. Asimismo
hay un tubo de retorno 46 que posee cuatro comunicaciones con
la tobera N que se han indicado disgramiticamente. Estas comu-
nicaciones estdn duplicadas en el lado opuesto de la tobera
a la que el aceite e conducido por un conducte derivado 45a
de alimentacidn, volviendo a su origen por el tubo de reterno
462. Las entrades de aceite en la construccién ilustrada (no
representades en su totalidad) comunican con la parte superior
de un ledo y con el fondo del otro lado y las salidas de acei-
te del fondo del primer lado y la parte superior del segundo
lado. Las entradas superiores y las salidas inferiores de un
lado solamente estén representadas diagraméticamente en las
Pigss 1 y 2.

La temperaturs del aceite en el conducto de alimentacién
33 y en sus derivaciones puede ser indicade por un pirémetro
registrador, cuyo par térmico puede estar insertado en 47,don-
de el conducto de alimentacidn 33 pasa por una pieza de conexi
en forma de T, como se representa. Las lecturas de temperatura
obtenidas de este modo son mencionadas anterlormente, en el
Ejemplo I, como temperaturas de "registrador®. Unas vélvulas,
montadas en los conductos derivados, controlan el paso hacia
el impulsor S, el homogeneizador H y la tobera N, y por tanto

n

las temperaturas de estos iltimos.

Considerando ahora el homogeneizador H y refiriéndese a
las Figs. 1, 2, 3 y 4, se verd qus el homogeneizador comprende
unas gruesas placas 48 y 49 sujetas por pernos 51 y entre las

cuales estd montado un anillo de retencién 52 dentro del cual |

estdn montades una placa perforada 53, el tamiz 54 y un gran
ntmero de placas de fondo 55.

El homogeneizador estd montado en un soporte 56 en posi-
¢ién vertical, de modo que el material plastico que entra por
el tubo 37 penetra por un lado del homogeneizador cerca de uno
de los extremos de éste (parte trasera de la Fig. 2) y sale
por el otro lado, en el extremo opueste, por el tubo de comuni
cacidén 57 empalmado al tubo 58 que comunica con la tobera N.

La placa 53, el tamiz 54 y las placas de fondo 55 se ex-
tienden verticalmente por el homogeneizador. La cémara de en-

L]
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trada 59 del homogeneizador va disminuyendo en su anchura ha-
cie el extremo de descarga, mientras que la cAdmara de salida
61 aumenta en anchura hacia el extremoc de descarga. Ello tien-
de a faciliter una corriente esencislmente uniforme de mate-
rial pldstico por el homogeneizador en toda la longitud de és-
te ¥ en la entera superficie del tamiz.
La placa 53 sirve de 6rgano de retencién y proteccién pa-
ra el tamiz, distribuyendo uniformemente sobre el tamiz el ma-
terial pldstico los agujeros 53a que lleva. Los agujeros 53a
estén dispuestos en series verticales alineadas con canales

entre las placas de fondo 55, canales que se describen a conti
nuacidén. El tamiz estd preferiblemente constituide por tele
metdlica del tipo que posee 70O mallas por pulgada lineal en
una direccién, y 150 mallas por pulgada lineal en la otra. Ea-
te tamiz lleva preferiblemente detrds otro tamiz menos fino,
por ejemplo de tela metdlice de 350 x 75 o 100 mallas.

La gran presidn ejercida sobre el material pléstico por
el impulsor, necesaria para vencer la resistencia al paso por

unitaria sobre el tamiz, presidén que tiende a romperlo. Para
impedirlo, estdn previstas las placas de fondo 55 que sostie-
nen el tamiz con sus bordes. La superficie mdxima de soporte
del tamiz compatible con la superficie total requerida de paso
se obtiene previendo dos canales poco profundos 62a y 62b en
un lado solamente de cada una de las pleacas. Dichos canales
estin previstos de forma que resulten nervios 63a ¥y 63b y un
nervio central 63¢c en cada placa. Asf{, cuando las placas estén
apiladas, como se ve en las Figs. 3 y 4, con los nervios de ca-

material plédstice entra por dichos cenales en la canara de sali
de 61. Los canales tienen preferiblemente una profundidad de
aproximadamente .0l0 de pulgada. Esta escasa profundidad impide

Los conductos fundidos para la circulacién de aceite ca-
liente en el homogeneizsdor H estin indicados en lfneas descon-
tinuas (Fige. 3 y 4), entrando el aceite caliente en 42a en el
bloque 49 y saliendo del homogeneizador por 44a del bloque 48.

El anillo de retencidn 52, la placa 53, el tamiz 54 y las
placas de fondo 55 estén sujetos en posicién por la sujecidn
marginal de bordes previstos en el interior de las placas o ble

1

ques 48 y 49, como se indica en 48s y 49a.
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Los detalles de construceién de la tobera H‘sf° f?”
tos ahora con particular roferencin a las Figs. 58 9 dnclusi-

Ve. . S amree
- 1a tphnra N coqprqada un bloquo trascro 64 . bloques con-
trales superior. e infsrigr 65a y 65b ¥ dos bloques o placas
delantsras 66 1,67, unidos todos por. pornos horizontalo- 68,
También hay una.placa gqyerier 69 sujeta con pernes a los blo-
ques 64, 65 y 66. La tabera esté montada en un scporte 7, qu
sobresale hacia gtrag, del bastidor 72 de la plataforla o pa-
r:illu Go ..

En el blaqne o plaea 64 de mas atrés hay nna c&nara 73
de entrada de material pl&atico que contiens una espiga gira-
toria 74 qua coopera con una ranura horizontal 75 para regula:
¥ controlar la distribucién transversal del material pléstico
que pasa por la tobexa N. Preferiblemente, la espiga Blrateris
74 tiene una farma tal qus limita el paso del material pléstid
co .an la parte oentqu de . 1a cqrricntt y lo aumenta en los la-
dps de la corriente para digtribuir ol material pléstico late-
ralmente desde el tubo 58 hacie los extrqnea de 1a cénura 3
y compensar la nayor Tesistencis que se opone al paso en los
)ladqs de los conductes de la tobora. Asi @8 .que, COmO S5¢ BuUes-
de guicgnﬁzp en 76 y%ebstruyp:glgg qllpaap_del ggtg:;alaplgs-
tica por la ranura 75 em diche puato, mientras que cerca de
los extremos, en 77a y 77b, la ranura 75 no estd tan obstruidal
de modo .que resulta posiltle, gg;les,;gdeg,hpn;pqpo mds libre |
de material plédstice. .

..Para favorecer la distribucion dnl natcrial glﬁaticn doa»
de el centro de la cémara 13 de recepcién del material pléati-
co, donde aste ontra inicialmento, hacla los oxtremea do pE.}
;cimaru, la ospiga giratoria 7# tione porfi; fugolade en super
_ficies do curvatura conpuesta en T4a ¥ 74b hacia cadn extre—

mo. Tambien, para conaeguir un pasgo suavo del matorial plasti
co a la camara 73 ¥ eliminar toda ohstruccién de dicho paso,
enfrentc dol tubo 58, 1a ospiga 7& osté cortada ¥ curvada o
fuaolada en diaminucion en di:qccionqa opuostas como se vg‘
en 74@, en su parto cqntpal txqsera. . :

.La rapura 75 del blogue o placa traasna 6@ dg la tobora
carreapcadn . ua conducto, 13rge, plang Y .eatxeche 16 previsto,
entre y dentro de. 108 extramos de lag d9s blogues eentrales |
T4a y 74b. Diche conducte 78 corresponds a su vesz a otro cen-

RN RO S 1ED
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?convenientes (agujeros renurados de tornillo, no representados)
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ducto 79 previsto entre los dos bloques o placas delanteras 66

y 67 y que termina en los bordes superior e inferior 66a y 67b
constituidos por inserciones de scero templado retenides en ra-
nuras de los correspondientes elementos 66 y 67 mediante torni-
1llos Bl y 8la. Dichas inserciones de scero templado estén muy
pulimentadas en sus ektremos descubiertos con el fin de comuni-
carles un buen acabado a la hoja, siendo ficiles de desmontar
para su sustitucidn o pulido, como puede ser necesario de vez
en cuando durante el funcionamiento del aparato.

La ranura de extrusién resultante en 82 entre los bordes
66a y 67b puede ser modificada en su altura graduando la posi-
cién vertical de la placa superior 66. Le placa 66 es retenida
en su posicién regulada por el hecho de ser atrafda hacia arri-
ba contra las espigas fileteadas 83 por medio de pernos 84
atornillados en la placa superior 69 y de apretarse los perncs
horizontales 68 que pasan por agujeros ranurados de la placa Gj.
Cuando se desea regular la plsca 66, se aflojan los menecionado
pernos 68 y 84 y se regulan las espigas 83 en el sentido desea-
do, después de lo cual se vuelven = apretar les pernos 84 y 68.
Para impedir las fugas en los extremos del conducto 9y
de la ranura 82, estédn previstas unas pPlacas de extremo 86 y
86a que cubren 1los extremos del conducto y de la ranura as{ co-
mo la junta entre ellos. Cads uno de estos elementos de extremo

para que el elemento 66 pueda moverse con respecto a cada una
de dichas placas de extremo con el fin de permitir su ajuste,
descrito anteriormente. Refiriéndose a 1a Fig. 5, se verd que
las esquinas de la tobera estin cortadas en 69a y 69b. Ello per:

L2

la tobera F, o proporciona accesc a la misma.

Los detalles de la construccién y del funcionamiente de
los rodillos que sostienen y dirigen la hoja producida por ex-
trusién por la tobere N serdn descritos & continuscidn. La comsd
truceidn y disposicién en un lado de la plataforma G es esencial
mente idéntica a la del otro lado (com la sola excepcién de que
los rodillos estdn vueltos en direcciones aproximadamente opues-
tas), por 1o cual la descripcién de rodillos tipicos y de sus
medios de accionamiento de un lado de la plataforma bastard pa-

ra todos,
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|centes de la parrilla G a través de una ranura 95 (Pig. 10) del
|extremo exterior de la place. En la forma de soporte de la Fig.

Considerando en primer lugar loe primercs rodilles de en-
friamiento, prensado y sujecién, se verd por la Fig. 10 que
cuatro de tales rodillos constituyen el grupo R, siendo accio-
nados todos ellos por una cadena 87 que es accionada a su vez
por el erizo 88. El nimero de los rodillos de cada grupo puede
variar.

Los rodillos del grupo R son de construccién esencialmente
idéntica, por lo que la descripcién de uno de ellos serd sufi-
ciente. Dicha descripcién se refiere a las Figs. 12 y 13, as{
como a la Fig. 10. Cada unidad de rodillos comprende un rodille
superior 91 y otro 1nferior‘92, montados giratorios en un sopor
te 95. El soporte 93 comprende una placa de fondo 94 que descanf
sa sobre la parrilla G a la que estd sujeta de manera regulable

mediante un perno 94a que pasa hacia arriba entre varillas adyal

12, otro perno 94b se extiende hacia arriba entre otro par de
varillas de la parrilla penetrando en la placa. En lugar de
usar un perno 94b, el extremo interior de la placa 94 puede es-
tar ranurado, como se muestra en 95a (Figs. 10 y 13) para reci-
bir el perno de sujecién 94c.

Los rodillos 91 y 92 de la unidad de rodillos del grupe R
son accionados por un erizo 96 montado en el extremo inferior
de un eje 97 montado giratorio en un soporte 93 y cuyo extremo f
superior lleva un pifidn 98 que engrana con otro piMén 98a del
extremo exterior del eje 92a del rodillo 92. Este eje lleva una
rueda dentada recta 99 que engrana con otra rueds similar 99s
del extremo exterior del eje 90a del rodillo 91. El rodillo su-
perior 91 no estd montado directamente giratorio en el soporte

93 mismo, sino que lo estd en un bloque 101 montade corredizo
en el scporte y oprimido hacia abajo, para realizar la sujecidn
eldstica por el rodillo 91 del borde de la hoja de materisl
pléstico, mediante un muelle de compresién 102 que actfia sobre
el extremo superior del bloque 101. E1l muelle 102 puede ser re-
gulado mediante una tuerca de aletas 103 atornillada en la par-
te superior del soporte 93. .

El pasador de cabeza 104 esti atornillado en la parte su-
perior del bloque 101 y, colocando una convoniento'hcrranionta
debajo de la cabeza del pasador, el bloque 101 y el rodillo 91
pueden ser levantados contra la presién del muelle 102 con el

fin que se explicard mds adelante.




715

720

725

730

135

740

745

750

755

| opuestos muy cerca de la tobera N, ejerciendo as{ un mejor con-

- 19 -

178312

Para enfriar los rodillos 91 y 92 de modo que puedaﬁ ser-

vir psra comprimir Y enfriar el borde de 1a hoja de material
pléstico, se hace circular un 1fquido de enfriamiento, como

por ejemplo agua, por el bloque 101 mediante tubos de sntrada
0 salida 10la y 101b Y por la parte inferior del soporte 93
mediante tubos de entrads o salida 93a y 93b respectivamente.
Este enfriamiento sirve bare restar calor con gran repidez de
los rodillos superior 91 e inferior 92, pudiéndose ver en la
construccidén representads que los cuatro primeros rodillos
estdn provistos de conexiones de enfriamiento, que llevan las
referencias 105, 105a, 105b, 105¢ y 10Sd.

La cadena 87 pasa alrededor de los erizos 96, con les que
engrana, de las diferentes unidades de rodillos del grupo R co
el fin de accionar los rodillos. Un conveniente erizo de compen-
sacién 88a puede ser montado de manera regulable en la parrill
G mediante un perne 88b y oprimido de maners eldstica contra
la cadena por un muelle de tensién 88c. Cuando las posicicnis

de los rodilles son cambiadas, el erizo de compensacién 88a
puede ser cambiado de posicidn pars adaptar la cadena 87 a 1a
nueva posicidén de los rodillos.

Como Be ve, los rodillos tienen un didmetro relativamente
bequefio. Ello permite disponer el primer Juego de rodillos

trol del material pldstico allf donde es producido por oxtrusiéh,.
En el segundo grupo R1 de unidades de rodilloes representa-
do en la Fig. 10, en la que se muestran dichas unidades, éstas
son esencialmente como las del pPrimer grupo, pere no estén pro-
vistas de conexiones de enfriamiento, aun ciiande uno o mis de
estos rodillos pueden también ser enfriados, si as{ se desea.
En este grupo, la unidad central de rodilles puede comprender
erizos 106 y 107 montados en una Place 108 sujeta a la placa
108a que lleva el soporte 108b de 1la unidad, todo segln repre-
sentado en las Figs. 13 Y 14. Estos son erizog libremente gira-
torios.y en ellos engrana la cadens 109 accionada por el erizo
111, que pasa slrededor Y engrana en los erizos de las diferen-
tes unidades de rodillos, as{ como en los erizos librgnéato gi-
ratorios, todo de la manera representada en la Fig. 10. El ac-
clonamiente de este grupo de rodillos puede comprender también
un erize adicional de compensacidn 112 montado sobre 1a parrill

G de la manera repressntads. 7
Un tercer grupe de rodilles R2 puede estar dispueste bas-
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! tante cerca del grupe Rl, como se muestra en las Figs. 1, 2 y
. 10. Las unidades de rodillos de este 8rupo pueden ser como las

del grupo Rl, y ser accionadas esencialmente de la misma mane-
ra, esxcepto que la dispésicién representada es tal que hace
760 innecesario el uso de erizos de compensacidén. Los rodillos del
grupo R2 son accionados por una cadena 113 mediante el erizo
}‘ de accionamiento 114.
f Grupos adicionales de rodillos R3 y R4, como se ve en las
,’ Figa 1 y 2, pueden estar dispuestos cerca del centro y del ex-
765 I, tremo de la plataforme G. Los rodillos del grupo RJ son accio-
| nados por una cadena y un erizo 116, y los del grupe R4 por
“ una csdena 117 y por el erizo 118.
f; De la descripcién anterior se desprende que los rodillos
de cada grupo pueden variar en su nfimero Y que la distancia

770 ! entre los rodillos de cualquier grupo y entre los diferentes J

grupos de rodillos puede ser regulada para la obtencidn de lo
1/ mejores resultados en la formacién y manejo de la hoja de ma-
r terial pldstico. :
Cada unidad de rodillos puede estar Provista de un redillp
’ 119 (Figs. 10 y 13) montado en un perno 121 de un bloque 122
I sujeto de manera regulable al lado del soporte 93 mediante
pernos 123. Los rodillos 119 actfian a modo de guias del borde
de la hoja, como se ve en la Fig. 10, y tienden a impedir que
la hoja pueda ser estirada demadiado por los rodilles 90 y 91,
780 | como pudiera ocurrir si los rodillos 119 neo cooperaran con el |
borde enfriado de la hoja.
En lugar de usar los rodillos lisos 91 ¥ 92, pueden usar-
| 8e rodillos ranurados 91b y 92b, Tales tedtllos ranursdos for¥

775

f man en la hoja un borde ondulado, representado en l4s, que le
785 | ofrece una mejor sujecién a los rodillos sobre la hoja. Queda
“ entendido que tan sdlo uno de los rodilles, es decir, el supet
| rior o el inferior, puede estar ranurado, como se muestra en
h la Fig. l4a, aun cuando si el rodillo superior o el inferior
§ de cualquiera de los grupos estd ranurado, estardn preferible
790 ) mente ranurados de manera andloga los rodillos de los grupos

adicionales.
f Ademés del ajuste individual de las unidades de rodillos|

los grupos opuestos de unidades de rodillos pueden ser simul
tdneamente regulados mediante aproximecidn o alejamiento re-
795 ciprocos,pars el manejo de hojar de diferentes anchuras, rea-

L}
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lizades mediante correépondientes movimientos de los lados
opuestos de la parrilla G. Como se muestra en lin Figs. 1, 2
¥ 11, cada parte de parrilila G estd montada en carriles 120,

- 120a sobre guias 120b, 120e que se extienden transversalmente

con respecte al bastidor 72. Haciendo girar ejes fileteados
120d y 120e, aceplados entre s{ por e1 eje 120f, y con los cus

les los carriles 120, 120a estén unidos mediante filetes, pue-
den aproximarse 0 alejarse uno de otro los dos lados de la pa-
rrille G.

de erizo, E1 eje 124, a Su.vez, es accionado bor un erize 126
¥ la cadena 127 que coopera:i con el erizo 128, cuyo eje lleva
uga rueda dentada céniea 129 que engrans con otro engranaje
cénico 130 montado en el extremo del eje 124. Un eje 130 simi-
lar al eje 124, del otro lade de la rlataforma, es accionado
también por un erizo 126a, la cadena 127s Y el erizo 128a.Los
erizos 126 y 126a estin montados en ejes verticales cuyes ex-

‘tremos inferiores llevan engranajes cénicos 126b que engranan

€On engranajes cdnicos 126c montados en los extremos del eje
transversal de acclonamiento 131, 4 sy vez, el eje 131 es mc-
cionado por una cadena 132 que ecvferactom eoi.ertzs:}3: de 1a
unidad motrigz 134, '

El eje 131 acciona tembién la cadena 135 que pasa sobre
el erizo 136 conectado al inferior de los rodillos de traccidn
P, el superior de los cuales es oprimide POr un muelle contra
la hoja de material plédstico Y accionade por friccién. También
el dispositivo de corte T puede =mer accionado por el eje 131.

Le unidad de accionamiento 134 puede tembién servir para
accionar una cadens 137 que coopers con el erizo 138 del rodi-
1llo W,

Comoc se ha explicadeo anteriormente, puede ger deseable,
en ciertas condiciones de trabajo, aplicarle caler o 1a hoja
en o mds allf de la zons de estiramiento adyacente a la tobera
de extrusién. En 1 Fig. 16 se muestra una gran cantidad de
quemadores de gas 139 que constituyen una barte de un calenta-
dor (K) previsto con este objeto. Los quemadores en cuestidn
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| sén relativamente largos y se extienden aproximadamsnte en la
“ direccidn longitudinal del recorrido de la hoja y debajo de

w ésta, para aplicarle calor por abajo. Cada quemador estf pro-
|

l

|

visto de una vdlvula de control 141, de mode que su llams es
840 susceptible de regulacién. Puede ser deseable calentar la hoja
mie en un lado o en una zona longitudinal que en otro u otra,
lo cual es hecho posible por las vdlvulas controlables indepen

dientemente de los diferentes quemadores, as{ como aplicar un

calentamiento uniforme y variar uniformemente la aplicacién de
845 calor en la entera anchura de la hoja. Ello pueds hacerse tam-
| bién maniobrando las vdlvulas de control de los quemadores.

i Preferiblemente se tomsn medidas para impedir todo calen-
tamiento indebidamente localizade de la hoja, as{ como para im

pedir que las llamas de gas o el aire caliente alcancen direc-
850 tamente la hoja blanda y fécilmente deformable. En la forma de
realizacién de las Figs. 16 Y 17, los quemadores pueden estar
dispuestos formando un éngulo con respecto & la direccién de

movimiento longitudinal de 1la hoja, de modo que un determinado
punto de la hoja que pase sobre el extremo delantero de un que+
855 mador’ pase también sobre el extremo trasereo del quemador adya-
cente, y as{ seguido a través de la serie de quemadores miran-
do desde el fondo hacia la parte superior de la Fig. 16. Esto
tiende a aplicar el calor méds uniformemente 2 la hoja de lo

que ocurriris si los quemadores estuviesen dispuestos a lo lar-
860 go de lineas exactamente longitudinales, porque en tal caso ‘
toda la llama de un determinado quemador seria dirigida contra
una sols estrecha zons o linea de la hoja, tendiemdo a calontaﬁla

demasiado en zonas o lineas longitudinales.

Tawbién 1la realizacidn de los medios de calentamiento de :
865 las Fige. 16 y 17 esté preferiblemente provista de algin medio
difusor de calor. Dicho medio puede tener forma de tiras trans-
versales de metal 142, dispuestas alternativamente una encima
y debajo de otra, con sus bordes superpuestos pere ligcranoate‘
separades, y a través de las cuales estén dispuestas tiras adi-
B70 cionales de metal 143 separadas peroc convergentes hacis la to- .
bera de extrusién N. Dichae tiras estén montadas con sus extre-
mos en un bastidor 142a. Bn lugar de las tiras metdlicas 143,
pueden emplearss una o varias capas de pantalla, como se indi-
ca en 144, en la variante de calentador representada por la
875 Fig. 16b.
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Otre variante de construccibén de calentador estd represent
tada en las Figs. 18, 19 y 19a. En esta construccién esté pre-
vista una pluralidad de quemadores 145 dispuestos de manera

muy similar a la de los quemadores 139, excepto en que cada nn#
880 de los quemadores 145 comprende cierto nfimero de secciones
l45a, 145b, 145c¢ y as{ seguido unidas formando un solo quemadoy
o tubo, pero empalmadas formando zig-zag, como sé‘representa
claramente en la Fig. 18, Como en la forma de quemadores de
las Figs. 16 y 17, los quemadores de la Fig. 18 estén dispues-
885 tos transversalmente en un plano inferior con respecto a la ho4
Ja y cada quemador estd provisto de una vilvule independiente
de control 146, y anélogamente cada quemador puede estar pro-
visto de vélvulas de control 147, 147a y 147b para controlar
la llama en zonas longitudinales del guemador, es decir, para
890 controlar la llama en cada una de las secciones 145a, 145D,
l45¢ vy asi seguido, como se muestra en la Fig. 19a.

Como la hoja se ensancha o es estirada, al salir de la to
bera, a un punto esencialmente alejado de la tobera, loé quema-
dores de las Figs. 16, 17 o de las Figs. 18 y 19 estén dispues-
895 tos de modo que dirigen calor hacia una correspondiente super-
ficle, para lo cual el calentador estd previsto mds estrecho
en su extremo correspondiente a la tobera que en el otro. De
este modo, los quemadores en los lados del calentador, o cerca
de ellos, pueden hacerse mis cortos que los otros, por ejemplo
900 previendo tres secciones en lugar de cuatro.

La forma de zig-zag de los quemadores tiende a aplicar al
calor a la hoja con mds uniformidad que el quemador de las Figd.
16 y 17, porque un determinado punto de la hoja cruzard las
llamas de cada quemador varias veces al moverse sobre el calen-
905 tador. .

También la forma de calentador de las Figs. 18 y 19 propor
ciona una construccién difusora de calor més eficaz debido a 1la
previsidén, sobre las tiras metilicas transversales 148 imbrica-
das, de una considerable capa de pantalla 149 y de una conside-
910 rable capa de material ceramico en polvo 151, u otro material
resistente al calor en granulos, contenido dentro de la panta-
1lla. 5e ha comprobado que esta medida es muy eficaz para la di-
fusién del calor y que permite un excelente control de la apli-
cacidén del calor a la hoja. Queda entendido que entre las tiras
915 148 hay unos pequefios espaclos, como en la Fig. 16, espacios
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que dejan que el calor circule hacia arriba atravesando la
rantalla y el material granular hagtg aelcanzar por fin la ho-‘
Ja, resultando muy limitada su corriente de modo que el calor
es aplicado muy Suavemente a 1g hoja.

Como se ve en 1a Fig. 19, una'proteccién 151 protege la
hoja contra las corrientes & Su sallda de la tobera. Més a114
de dicha proteccidn, la hoja es protegida en su recorrido por
la construccidn de calentador ya descrita,

El rodillo de enrollamiento W puede ser de una convenien-

dispositives de snrollemiento ilustrados én cualquiera de las
Patentes Estadounidenses N® 423,448, concedida el 18 de marzo
de 1890, Ne 1,120,520, concedids el 8 de diciembre de 1914, y
N® 1,506,437, concedidg el 26 de agosto de 1924.
El rodillo W estd provisto de soportes 155 Y 156 pare bo-
J binas o carretes en los que puede enrollarse la hoja y uno de
{ los cuales esté\representado en posicidn de funcionamiento en
’ 157. Los soportes de los carretes comprenden brazos que se ex-
tienden en direcciones diametralmente opuestas desde un perno
horizontal 158 que permite hacer girar el rodillo fuera de su

dispositivo de bloqueo, no representado, accionado mediante
conexiones a unsg ralanca 1%9 Por la cusl dicho dispositivo pue-
de ser llevado a su posicidn de desbloqueo cuando se quiera

hacer osecilar el rodillo. La rotacidn del rodillo es controla-

da mediante un freno 161 accionado por la palanca 162 a 1la que
esté conectado. La bobina o carrete en pPosicidn de trabajo es
accionada por el erizo 138 anteriormente mencionado a iravés d
un embrague de mand{bulas 163 mandado por 1a palanca 164 g 1a
’qua esti conectado. E] embrague 163 acciona o través de una co-
gnexién un embrague de friccién 165 que & su vez acciona un eje
)166 sobre el que estd montada una manivela 167 que lleva un pa-|
| sador que coopera con otra manivela similar 168 que acciona el
carrete 157 que realiza 1la operacién de enrollamiento.

En algunos cesos puede prescindirse del rodillo W, como
|por ejemplo cuando la hoja es cortada en tiras en cuanto aban-

|

dona los rodillos de traccién P,
El funcionamiento del aparato resulta Comprensible por la
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anterior descripcién del procedimiento Yy de los detalles de
construcecidn del aparato mismo.

Varios cambios podrin ser introducidos en los detalles
del procedimiento y del aparato sin Por ello aparsarse del fin
de las reivindicaciones. Aun cuando la invencién se refiere a
la extrusidén de compuestos de ésteres de celulosa, y particu-
larmente a la de acetato de celulosa, no se limita a esta Glti
me & menos que se haga constar as{ expl{citemente en las rei-
vindicaciones, sino que puede ser empleads para la extrusidn
de otros compuestos de ésteres de celuloss, como por ejemplo
el acetobutirato de celulosa, el acetepropionato de celuloss,
el triacetato de celuloss y también etilcelglosa y varios otrog
tipos de compuestos pldsticos orgénicos.

NOTA
Se reivindican como de la propia y nueva invencién la proplie-
dad y explotacidn exclusivas de :
1). Un procedimiento de moldeo de compuestos termoplésticos
orgénicos exentoa de disolvente que comprende el ablandamiento
por calentamiento de dicho compuesto, su extrusidn a alte tem-
peratura por una tobere con el. fin de producir una cinta Plana
el prensado Y enfriamiento tan sélo de los bordes de dicha cin-
ta cerca de la tobera, la sustentacidn de la restante parte
pléstica caliente de dicha cinta fuers de contacto de todo

sus bordes enfriados, y mediante la sujecidn y traccién de la
parte completamente endurecida de dichs einta.

2). Procedimiento de moldeo de compuestos termoplésticos orgé-
nicos exentos de disolventes que comprende el ablandamiento
por calentamiento de dicho compuesto, su extrusidn a slta tem-
peratura por una tobera con el fin de producir una cinta plana
variando la distribucién transversal de dicho compuesto a su
paso por la tobera con el fin de controlar la forma de su sec-
cién transversal, el prensado y enfriamiento de los solos bor-
des de la cinta, el estiramiento transversal de ésta y su sus-
tentaeidn, en su parte plastica caliente, fuera de contacto de
todo cuerpo sdélido, haste que se ha endurecido, mediante suje-
cién de sus bordes enfriados, y mediante sujecién y traceién
de la parte enteramente endurescida de diche cinta.
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3). Aparato para el moldeo de material plédstico orgénico en
una cinta continua obtenida por extrusién, que comprende una
cémara para la recepcidén de dicho compuesto, medios combina-
dos con dicha cédmara para calentar y ablandar el compuesto,
una tobera que comunica con dicha cémara y que estéd provista
de una ranura para dar forme de cinte al compuesto que le es
suministrado desde la mencionada cémara, medios combinados
con la tobera para controlar la distribucidn del compuesto
a través de dicha ranura yaupesrcloitento la forma de la seccidn
transversal de dicha cinta, medios para enfriar tan sélo los
bordes de la cinta inmediatamente después de su extrusiém por
la tobera, medios dispuestos de ambos lados de le cinta para

sujetar los bordes enfriados de ésta y sustentar la parte plés
tice caliente de la cinta, medios para calentar dicha cinta

segin va alejéndose de la tobera, y medios, que actian sobre
la enters anchura de la cinta, pars aplicarle a la cinte una

tensidén longitudinal.
4). Aparato para el moldeo por extrusidén en una cinta continua
de un compuesto pldstico orgdnico de moldeo, gue comprende un
dispositivo para aplicarle calor y presién a dicho compuesto
con el fin de ablandarlo, una tobera de extrusidém que comunica
con dicho dispositivo y provista de una ranura para la produc-
cién de una cinta plana, medios combinados con dicha tobera y
destinados para variar la distribucidn transversal del compues-
to a través de dicha ranuras para controler la forma de la sec-
cidén transversal de la cinta durante la extrusién de ésta, y
medios que incluyen unos rodillos de enfriamiento y sujecidn
iniciales y que estén destinados para someter a traccidn la
cinta procedente de la tobera y enfriar los solos bordes de és-

bordes enfriados y por lo tanto sustentar la parte restante de
material plédstico caliente de la cinta de modo que no se ponga
en contacto con ningin cuerpo sélido segfin va siendo producida
¥y hasta que se haya endurecldo.

5). Aparato para el moldeo por extrusién, en una cinta continual,
de un compuesto plédstico orgénico de moldeo, que comprende un
S&§£°E%fi€3rlo calor y presidén a dicho compuesto, una tobera d
extrusién provista de una ranura que moldea el compuesto en unJ
cintas plana asf como de un conducto por el cual dicho compuestd
es lmpelido por el mencionado dispositivo hacia la citada ranu-
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ra, y un elemento regulable de desviacidén, montado en dicho

conducto adyacente al extiremo de entrads de la ranura, cuya

forma y disposicidén son tales que realiza una distribueidn
transversal del compuesto alimentado hacla y & través de dichJ
ranura, y medlos para el montaje, regulable por rotacidén, del
mencionado elemento de desviacidn. '

6). Aparato para el moldeo en una cinta continua de un compues-
to pléstico orgénico de moldeo, que comprende un dispositivo
para someter el compuesto a calor ¥y presién, comprendiendo di-|
cho dispositivo una cémara alargada, un tornillo giratorlo de
alimentacién para alimentar el compuesto a la cdmara menciona-
da, medios que son accionados por la presién y que estén destip
nados paras parar Yy poner en movimiento el citado tornillo con
el fin de regular la corriente de material plédstico procedente
del mencionado dispositivo, um tornillo en dicha cédmara, nedioF
de calentamiento de dicha cdmara, una tobera de extrusién que
comunica con la mencionada cémars y que estd provista de una

tobera para- regular la distribucidn trensversal del compuesto
que entra y pasa por dicha ranura, rodillos espaciados montado

LB

cerca de la tobera y en posicidén para reeibir tan s§lo los bor
des de diche cinta,segin va siendo sometida & extrusidn, y en-
friarlos, series de rodillos destinados para sujetar los borde+
de le cinta con el fin de sustentar la cinta, comprendiendoc cay
da serie pares opuestos de rodillos, y medios destinados para
actuar sobre la entera anchura de una parte enfriada y endure-
cide de dicha cinta con el fin de aplicarle a 1a einte una tend
gidén longitudinal.

7). Procedimiento de moldeo en forma de hoja de un material
termopléstico orgénico exento de disolvente, caracterizado por
operaciones constituidas por la aplicacién de calor a la parte
principal de la hoja entre estrechas partes marginales de la
misma, con el fin de mantenerls a una viscosidad tan bajea que

cha parte de la hoja se caiga conservando frios y rigidos los

bordes de la hoja, y por la sujecién y transporte de dichos
bordes enfrisdos y rigidos sobre recorridos divergentes, con

8). Procedimiento de moldeo en forma de hoja de un compuesto




|
1075 b comprender operaciones constituidas por e1 calent

f

]
h & una temperatura tan alta Y & una viscoeidad tan baja que 1lg
! hoja no se sostiene por sf misma a cierts distancia del punto

de extrusidn, por 1o cuel se hundir{ia sj Do 8e le impidiese
lo80 con lo cual ge impide 1a introduceidn de tensiones ¥ la tendenl
cia de 1a hoja a "desnoldearse', bor impedirse que la hoja se
hunda mediante e} enfriamiento de sug 80lo8s bordes segln ve
’Isaliendo de la tobera, por sujetarse y transportarge los borde%
enfriados en recorridos divergentes para transportar la. hoja
Y estirar transversalmentc 8u parte plﬁstiea caliente central,
ypor enfriarse 1a hoja hastg que se ha endurecido en 8u enters
‘anchura, Y BPOr sctuarse ejerciendo traceidn 8obre 1g parte en-
durecida de dicha hoja, '

g). Procedimiento de moldeo en forma de hoja de un compuestq
!terpopléstico orgénieo exento de disolventa, paracterizado por
comprender operaciones conatituidas bor someterse dicho compues-
'to a elevadasg temperatura y presién con el fin de ablandario
& 8u condicidn de elaboracién, impelerse ¢31 compuesto ablandado
bor el calor g través de un medio finamente boroso durante gy
1095 |calentamienty g elovada.tenperatura con el fin de hacerlo uni.
forme en su visgosidag Y capez de producir una 1igg estructura
coloidal, Bometerse g extrusidén el compuesto por une tobera y

1085 .

1090

1100 8i no se le 1npidicra, con lo cual se impide 1a introduceién de

1105 koja, enfriarse 1a hoja hasta que se haya endurecido en sy ente-

ipueste termopléstice orgédnico exento de disolvonte, caracteri-
1110 zado por comprender o] ablandamiento por calentamiento de dicho
compuesto, sy extrusién por uns tobera y moldeo en forms de
‘cinta a elevada tomperatura, brensado y enfrismiento de tan sé-
lo los bordes de dicha cinta bara que lg restante parte cantral1
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produccidn de una cinta plana, rodillos estrechaments combins-

caliente y pléstica, de la cinta en cuestidén puede ser sustend4
tada por dichos bordes enfriados, 1a sujecidn y transporte de
los bordes enfrisndos de 1a cinta en recorridos divergentes pa<
ra transportar la cinta y oktirarla transvorsalaento, la apli4
cacién de calor tan 88lo a la parte central caliente y pidstil
¢a de dicha cints durante su estiramiento transversal, el en-
friamiento de la cinta por su entera anchura hasta que se ha
endurecido en su forma y dimensiones tinale;,’y en la sujecid
¥ tracoién de la parte completamente endurecida de dicha -cin-
ta, que es mantenida aef fuera de contacto con todo cuerpo
sélide, execepto en Bus bordes, hasta que se ha endurecido.
11). Aparate para el moldeo continuo en una hoje de material
tnrnopiéstico orgdnico exento de disolvente, caracterizado po{
comprender un dispositivo de extrusién del tipo de tornillo,
medios de calentaniento del dispositivo de extrusién para
ablandar el material que contiene, una tobera por 1a que dichc
material es impelido por e1 dispositivo de extrusién pars 1a

dos con la tobera para enfriar y prensar tan 88lo los bordes

de la cinta para que éste pueda 8er sujetada por ellos sin

bordes enfriados de dicha cinta en Tecorridos divergentes paraL

transportar la cints Yy estirarla transvoraalnontt, Y un rodill
de traccidn dispuesto en una posicidm que le permite ejercer
sujecién y traccién sobre la cinta donde se ha endurecido a
su forma y dimensiones finales, manteniéndose as{ 1a parte
principel de dicha hoja fuera de contacto con toda superficie
sélida entre la tobera y dicho rodillo de traceién.
12). Proecdiniento'y aparato seglin las anteriores reivindica-
clones, caracterizados por constituir esencialmente :

“UN PR o W < 2 vmr e

Consta la presents Memorie descriptiva de 29 hojas numera
das y mecanografiadas en una sola cara, a las que se adjuntan
siete planos pars su mejor comprensidn. . )T A
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