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favor de la Casa PLAX COHPORATION, de nacionalidad norteameri-
wana, domiciliadm en HARTFORD (Connecticut,Estados Unidos),

| PLASTICOS Y APARATO PARA SU EJECUCICH®, = ~ - ~ ~

|| para obtener productos de forma alargada o continua.Los mate-

 riales plésticds orghnicos con llamados en la presente Memoris
. en plural,
‘pléstico”.

- 1941 a nombre de James Bailey, en la que se explieca, pero.no

“la que se hace pasar el material plistico.La ventaja que ofre-
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PATENIS D3 INVENCION

se solicite é.v ’

que por 20 afios, para Espana y sus Posesiones,

EXTRUSICN DE MATERIALES

por : “UN PBOCEDIMIBNTO DE MOLDEO POR_EXT

Memoria descriptiva .

La presente invencidn se refiere al arte de moldear ﬁatq-
riales plésticos orgénicos por extrusidén a través de una matri

"materiales pl’sticos" y, en singular, "material

Esta Solicitud esti relacionada con la Solicitud de Paten
te estadounidense pendiente N® , depositada el

se reivindica, el invento 'que se explica y reivindica en la
presente Memoria descriptiva.
La Solicitud a que se hace referencia describe un procedi

miento y un aparato segin, y respectivamente mediante los cna-|

les se mantiene una velicula de 1fguido orlubrificante_entre '3
material pléstico y la pared o la superficie de la matriz per
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_contrarrestados, de modo que resulta grandemants facilitado.

al propio tiempo une gran rapidez de produccidén de los articu

. poreloner un nuevo procedimiente y un nuevo aparato pars faci-
' liter la operacidn inicial, pars asegurar la estabilidad o con-

‘Vmés detalladamente en la descripcién siguiente que se refiere

-'représentada en escazla la entera longitud de una mattiZ';

,hna matriz, de las conexiones de lubrificante y de otras partps
del aparato representado en la Fig. 1m; y

ce el hecho de prever y mantener durante la operacifin.de extrh-
sién dicho 1fquide o lubrificante es la de que la friccién,lsl
adherencia y otrbs factores que tienden a impedir o limitar e}
paso por la matriz del material pléstico quedan eliminedos o

paso del material. Ello tiende s eliminar las tensiones en 1
productos obtenidos por extrusién y permite ademis usar mﬁtr;‘
ces relativamente larges que son sumamente ventajosas por@ué
permiten realizar un prolongado tratamiento térmico y obtener

los extrusos. .

El objeto de la presente invencidén es no sblo &1 de obte-
ner ventajas resultantes del empleo de un medio 1{quido o lu-
brificante en el aparato de extrusiém, sino también el de pro-

tinuidad del funcionamiento después de su comienzoy y tambié
vars eliminar los atascos en el caso de cue el material plés, -
€0, POr alguna inadvertencia o anormalidad de las condicione:
de funcionamiento, se atasque en el aparato de una manera qu
no sea corregida autaméticamente.

Otraes ventajas y objetos de la invencién serfn explicedo

a los dibujos adjunto-, que ilustran el nuevo aparato y el nug~

vo procedimlento, y en los cuales : ‘
Las Figs. la y 1b son.vistas mds o menos diagraméticaa,p r-

cialmente en seccidén y parci&lmente en glzado gue muestran, 8

se coloca la Fig. la a la derecha de la Fig. 1b,,eliaparato 4

extrusién de tipo perfeccionado objeto de la invencidén, estanfio

La Fig. 2 es una vista parcial en seccién horizontal y e

-

escala aumentada de un impulsor de tormillo, de una tobers, ap

La Fig. 3 es ung vista en slzado de frente que: representf ;
algo mis detalladamente el aparato de la Fig. 2. 7
La invencidn es de particular utilidsd para él*qqldeo‘pm:
extrusifn de materisl de moldeo teérmopléstico orgfitico exento|’
de disolventq; como por ejemplo el metacrilato de“polimetilo, Y
serd descrite en su splicacién a la'produccisnvde*?ﬁkill@dwf‘ \
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dondes de cierto espesor del material mencianado,-edﬁbz&ﬁ&b‘_
con el material frfo, sélido y en grénulos, llamado & cont;nui

. ‘cibén "polvo de moldeo", y acabando con el producto acabmdo. :
7 60 - || Queda entendido que el uso de la invencién no se limits al molb |

: ‘ - | deo de dicho material espec{fico ni a la produccidn de varill
’ | | sino que puede ser aplicado a la extrusién de diferentes £0rm:E

-

de varios compuestos orgénicos termopldsticos y termosstables.

El material pléastico orginico es calentado primero lo més
65 uniformemente posible para ablandarlo a una buena condicién de
trabajo, y preferiblamente a un grado de viscosidad relativa-
.mente bajo. Esta operacién puede ventajosamente ser realizsds
en un impulsor de tornillo calentadao que. comunica con la_matrip
por la que el material pléstico ablandado por el calor es impe}
70- || 1ido por una presién aplicada de manera continus al material
pléstico con el fin de hacerlo pasar por la matriz, comunicén-
dole su forma. ’

se

\} Se elige un lubrificante conveniente para ger usado en'lar
! |l lubrificacién de la matriz por la que tiene que ser impelido
15 el material pléstico elegido, pudiéndose emplear varios tipos

‘ -de lubrificantes. Un ejehplo del tipo de lubrificante que se
prefiere usar para la extrusién de metacrilato dezyoliﬁeiilo
es el aceite hipoide pard engranajes, o aceite del tipo usado
en las cajas de cambio de velocidades de los autombviles. Este
80 es un aceite mineral. Xl aceite u otro lubrificante deberf ser
estable y noc ponerse espeso ni descomponerse a la més alta témT
peratura del material pléstico en contacto con el lnbrificante,
Dicho aceite puede tener uns viscosidad de 1100 a 3000 segundo&
. a 375% F, para asegurar que conservari buenas propiedades de
85 || lubrificacidén a temperatura y presién elevadas. Este aceite

; proporciona un mejor acabado del producto extrusc que la mayo-
ria de los otros lubrificantes., El lubrificante empleado,tanto
que see aceite u otro material lubrificante, tendré que ser im
posible de mezclar e inerte con respecto al material pléstico
90 .en las condiciones que reinﬁn en la-matriz, aun cuando, en al-
S gunos casos, es édmisiblevuna ligera absorcién superficial del
lubrificante por el material pléstico. De no con#epir,‘la capa
superficial del producto extruso, que puede contener inbrifi-
cante, puede ser eliminada por una operacién de pulimentacidn.
95 El tipo anterior de lubrificante proporciona buencs resultados
en la extrusidn de productos de metacrilato de polimetilo y de
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V poliestireno, asi como de otros materiales plésticos} aemo pcr

.cerina y dextrine. Si el lubrificante es demasgiado viscésc,v

| e as{, el material pléstico tocard la superficie de la matriz
110"

vﬂaumento de presién que es susceptible de aumentar la superficid
de adherencia hasta que el material pléstico 88 quede ataseado

| cula puede iniciar un atasco en las condiciones carrioﬁtes de
.funcionamiento. ' )

presidn. Sin embargo, sllo conduce inmediatamente a dificulta-

| entrada o entradas del lubrificante en la matriz, e inversamen-

matriz e 1mpelido a través de ella material pléstico. EI lubrif

ejemplo el acetato de celulosa. Otros ejempios de 1ubr1ficanteq v
son la glicerina mezclade con Jabén metélico, 'y mezclas de gli-

puede ser calentado para facilitar su entrada en la matrig.
Para conseguir buenos resultados, se mentiene en la matriﬁ
una pel{cula continue de lubrificante, es decir una pelfcula
que no estd interrumpide en ningfin punto entre el material pléd-
tico y 1= supérficia de la matriz. Ello requiere corrientemen
el que la: pelicula sea mantenida en todos los posibles puntos
de contacto entre el material pléstico y la matriz. De no hacex-

y &e le adherira, provoeando un aumento de resistencis al paso
del material pléstico por la matriz, seguido de un aumento de.
la presi6n que el impulsor ejerce sobre el material plisticn,.

en la matriz. Una muy pequeﬁa penetracién o puncidn de la peli-

Para asegurarse de que se conservaré 1a pelfcula’ continus,
es necesario que el lubrificante sea salimentads a muy elovada |

des porque, a menos gque la presidn sea la que conviéhe'paru le
presidén del material pléstieo bien el naterial ylaatico desplar
zard el lubrificante, produciéndose adherencia, bien el lubrifil-
cante desplazari el material pléstice deforméndolo y 11egnndc
incluéo a interrumpirlo en el punto en que entra en la matriz,
Existe siempre el peligro ds'quefél material pléstico cierre la

te existe el peligro de que el dpubrificante fluya hacia atrés
por ‘el material plédstico y penetre en el impulsor. Cuando esto
ocurre, el material plésticc contenido en el aparatc queda es-
tropeado y tiene que ser desechado. ‘

Para consegulr el control necesario para mantener une pe-
1{cula de lubrificante de la manera anteriormente expuesta, el
lubrificante es conducido desde una fuente de alta presién y
alimentado a la matriz en una cantidad suflcientt,para 11sﬁar,_.
parcialmente 1a matriz, despuds de lo cual es alimentads a ls &

g
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de 1a cual el material pléstico entra en la matrig, estando rov

1783&& -a-

fiéanta deberd ser alimentado a presién constents. Stgﬁn el
materiul pléstico pasa por la matriz, ss mantiene une corrieﬁt#
de lnbrificante que entra y atraviesa ls matriz. haciéndose -ent
trar en la matriz el lnbrificante alrededor de una - tobera. des—

deado de lutfificante el material pléstico tawbién cusiido salc
de la tobera. En efecto, 8l empezar el funcionamiento con la
matriz vacie, el‘material plédstico deberd estar rodesdo en o

su 1ongitud por una considerable cantidad ‘de lubrificante, un ,

en ella, y sale de ella, un hilc o cuerds de materdal. pIistico.

AiPero dicho exceso no debe ser en cantidad exagerada, v quc po-

N que salé bor‘ella, bastando sin embargo dicha cantidad de-lubri

ar{a interrumpir el material pléstico. , :
Una vez que.se ha establecido una conveniente corriente
de material p;éstico, el pasc de lubrificante puede pfﬁSfiSivd

! ZamE

"el lubrificante de le matriz y expelidc por el extremo de des-
‘carga de l1a metriz hasta que por fin no queda ente ¢l material
-pl&stico ¥ la superficie de 1 matriz sino una delgada pelicul%
Jde lubrificante. Dicha pelfcula puede tener un sspesor de apro-

da sinc una burbuja que rodea la tobera y el material pléstico

ficante en el funcionamiento normal y en las convenientes condi
ciones de presién y flmjo para impedir que el material pléstice
fluye hacia atrés alrededor de la ‘'superficie exterior de la to-
bers y penetre en las entradas de lubrificante. :
‘El lubrificente tiene que ser suministrade a una presibn

. {lunidad de tiempo. De no observarse dichs velocidad critica de

trado a una presidén superior a le presidn méxime que pueds en
En el aparato representado, se mantiene una presién de 6,000 a

g9, hay que mantener une corriente de lubrificante que entre
en la matriz y la atraviese durante el funcionamiento normal,

ficie unitaria del producto de material pléstico extruso por

que es siempre superior a la presidn normel de funciomamiento
aplicada sl material pléstico, y tiene también que ser suminis

'cﬁ51Quier momento ser aplicada al material pléstico en la matr

7;000 1ibras por pulgada cuadrada. Al propioc tiempo, sin embar-

exceso de la cual es mantenido en la matriz haste que se rorma s

mente ser reducido, siendo desplazado por el_mnteriai’ﬁl&stico .

ximadamente .QOOE,de pulgeds. En la tobers, el lubrificante es |
impelido hecia atris por el material pléstico hasta que no queq

2

Ze

pero a una velocidad criticamente baja con rglacién a la super-
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‘con el fin de mantener una pelicula continus durante tn prolqm

. eal en un punto de la superficie de la matriz, el aumento de
|. 1a presidén que actfia ‘sobre el material pléstico, resultante4ch
n

.ducir la pelicula de lubrificante en el puntoc o en la superfi~
‘ele donde se ha perforado. Esta es una ventaja adicional a la

-1ncipiente adherencis y los atascos resultantes gue pudieran
 producirse de otro modo, el materisl pléstico puede & veces

flnjo; puede producirse sdherencia, o el material pléstico §ﬁ;47';7

“de ser desplazado por una cantidsd excesiva de lubrificante en
1a matriz ¥ resultar deférmado. Paras mantener esta baja veloai-
dad critica de flujo, es necesaric prever medios esnaciules y |
precisos de estrangulecifn o regulaecién para asegurar que el
lubrificantc entre en la matriz y la atraviese a,una valocidad
constante de tan =6lo unas gotas por minnto.
' Bn las condiciomes preferidas de funcionamiant& 1a.prtsibn
del lubrificante en la matriz corresponderf, igaaléndola,'a ia
presibén que actuard sobre el material pléstico en la matriz.En
otras palabras, el lubrificante en la matriz y el material pidf-
'tico se encontrarin normalmente en equilibrio de presién .o equi- |
1ibrio hidrostédtico. Esto constituye mna condieidn sumamggta '
deseable y de hecho necesaria para un funcionamiento estable

{gmdo funcionamiento ; ademés, hay que observar cisrtas cbndicip-
‘nes especidles para asegurar que, de perturbarse, eate equili-
‘brio de presién volveré instanténeamente a ser restablecido‘
Ello se cxplica a continuacién con referenciz a las Figs» 2y
) La ventaja de mantenerse el lubrificante en 1a matriz fl'
equilibrio de presién o equilibrio hidrostédtico con el materiaT
pléstico y en una condicidn de correspondencia e la presidn
que actfia sobre y en el material plédstico en la matriz es la
de'@ue si ls pelicula es pinchada y empieza una adherencisa 1b~

la mayor resistencia al paso elevard instantfnesmente la presi
en el lubrificante que hay en la matriz, tendiendo asi a repro

.de reducir ésencialmente la friceidén, de impedir la adhertncia
'y de equilibrar las componentes radiales de presién ejercidas
por el material pléstico contra la pared de la matriz‘

Aun cuando se tomen las medides anteriores pare impedir |
la adherencla del material pléstico a la matriz y'rsquiar-ﬁhq

adherirse de una manera que no sea corregida automiticanente
ctomo s¢ ha explicado anteriormente, ptbduci‘néose un ataseo. |
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‘estar sometido a presidn, se alimente repentinamente’lubrifiéan-
té & una presién extremadamente elevada del orden anteriormente

en o sobre una pelfcula de lubrificante en equilibrio de presif:

‘anteriorea,‘cuando el material plastico caliente entra en la nma-

‘tiende a adoptar uns forma esférica. Por otra parte, en el pre-

cuentra en la matriz ; ello ocurre tan sélo. en una zone relati-

v ﬂejando gue el mmterisl pléstico en la metriz se enfrié y

contraige. 81 se quiere evitar un mal atasco, tiene que interrup-
pirse la alimentacién tanto de- material pldstico como de ‘1ubri~

ficante cuando se produzca una adhercncia con el fin de quitar
la presion que actiia sobre el materisl pléstico en ls matriz.

Ello impide que vaya en aumento la superficie de adhﬁrcncia,ﬂha
vez. que se ha dejado que el material pléstico sevcontraiga~gin

L3

consignado, de modo que se le comunica al material pléstieo en
la matriz un golpe de presidn flfiida que lo desaloja 'y elimine
el atasco. De no quedar eliminado dicho atasco al primer inten-
to, se de"Ja que el material ziléstice se enfrie ulteriormente
y se vuelve & alimentar lubrificantc repentinamente v a gran
preaién, con el fin de quitar el atasco. ,

Como el material pléstico moldesdo se desliza por la mﬁtrii

con el material pléstico, queden grandemente reducidas les ten-
siones y las consiguientes deformaciones. Segﬁn procedimientos

triz! se solidifice y adhiere a la superficie de la matriz,por

lo cuel el material pléstico sigulente tiene que ser impelido .
a través de este meterial pléstico solidificade por la entera
longitud de la matriz con el fin de llenar la matriz y compensal
la contraccién. Ello se traduce en esfuerzos cortaaécs y en 1ézv
consiguientes tensiones. Ademids, en procedimientos anterioras
¢l material plaatico 8e hincha algo al salir de la matriz ¥y

sente procedimiento, cuando el material pléstico entra en la
matriz y se solidifica, se desliza como un cuerpo consistente
a través de la matriz, en lugar de adherirse a su superficie.
Las fuerzas cortantes se evitan dentro de amplios 1imites por-
que hay muy poco paso del material pléstico caliente que entra
a través del material pléstico enfriado. exterior que ya Se en-

vemente corta ceérca de la entrada de la matriz donde el material
plédsticc ezti relativamente caliente y donde las terisiones son:

B

Bn este casoc, el material plédstico puede’ ger deSaloj&dawiﬂfﬁfru$~ o
plendo prontamente la slimentacién de material pléstico a la ma{
Iltriz, interrumpiendo la slimentacién de lubrificente &. ‘u“mtrig

(7
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DEFECTO DEL ORIGINAL [
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| menores. Més allf de esta zonm, la contraccibn é& cofpenifads

por compresidn longitudinal del producto molﬂeado mediante
contrapresion sobre el mismo. :

no aprecisble de volumen cusndo elkmaterial_plaatico sals de
1a matriz, como en los proceﬁimienfos'anterioreg; Por consi-
guiente, la forma del producto extruso ccrresponde a la forma

 da cuadrada., Les burbujas de gas pueden ser provocadas por

o8

280

285
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- las 5nrbuja§ de gas, el materisl pléstico tiene gque ser mante-

. temperaturs del material pléstiCo piene,que ger reducids o me~

. evitor toda considerable diferencia de temperaturs entre el

1l ¢l interior la creacién de una tensién que romperd el material

Por consiguiente, para impedir las burbujas de gas y de vacio,

dades convenientes, hay que emplear una matriz largae. Cuanto

Yy & las diménsiones de la matriz dentro de est;échos 1{mites

il de tolerancia, admitiendo la ccntraccién’resulfante del enfriad

miento del producto después de su extrusibn.

Una suficiente contrapresién puedé ser mantenida, en la »
ajgcucién dgl-presente nuevo procedimiento, parn impedir la
formacién de ‘burbujss de ges y de vacio, suponiendo que se
aplique al material pldstico un conveniente tratamiento térmi-
go. La contrapresién deberd ser de 150 libras o més por ﬁulga~

moteriss voldtiles, como aire, disolventes o gases eliminados
por la resina pléstics o por el compuesto mismo. Pera impedir

nido & una presidén superior a la presién méxima de vapor y la

nog de cisrta temperatura critica para el material pléstice

considersdo, menteniéndose a menos de dicha temperaturs duran-

te cierto tlempo. , : ,
Para impedir la formacion de burbujas de vacio, hay que

exterior y el interior del materiel pléstico moldeado. De otro|
mwodo, el exterior endureceré a la compresidn, originando en

pléstico, formendo as{ las burbujas de vacfo. La prevencién
de las burbujas de vecfo requiere una "large cafda de tempera-
turae®, es decir, una reduccién gradual de temperatura y que
pare un mismo materiml pléstico dicha cefda sea tanto més
large enanto més grande sea el espesor del articulo moldeado.

el material nlédstico tiene que ser mantenido bajo presién y
enfriado durante un tiempo suficiente, y para hacer esto en
la matriz y producir productos relativameﬂte gruesos a veloci

Ademés, segin la presente invencién neé hay'aumente algu-

més large sea la -atriz, tanto mayor seri la velocidad a la
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que podré ser extruso el prcductc.

de longitu¢ casi iliaitadg‘ una.parte esencial del tratamiento

““ficie brillante del producto. Luego, se puede dejar que Qste

||eon & sin enfriamiento forzado, como el proporcionado por una
©o varias duchas de agua. También este enfriamiento tiene que

ser gradusl con el fin de impedir la formacién de burbujas de
. vacfo., Be preferible mantener el producto rectOqug&n se ?aAénd

) vgntajosamente esta lgngitﬁd para producir la varilla 46 que,

|ipresidén desesda a la varilla dursnte su extrusién y que sirve
como medio muy eficez psra eliminar el lubrificante de la stper:

178313

_Aun cuando la 1nvencion permite el empleo de una matriz

tSrmica puede convenientemente ser realizada una vez que el _
producto ha abandonado la matriz. Al moldear materiales termo-~
plésticos, se prefiere sbmater a extrusién el producte con un
suficiente contenido de calor = volver a ¢alentar'1a'sdp¢rfic14
del m;smo al aire. Esto se traduce corrientemente en una sSuper-

se enfrie por exposicién al aire ambiente ¢ de la instalacidn

friando. o solidificando, y sostenerlo en puntos distanciados i
segin se va desplazando para impedir que se deforme o aplaste. ’
El rroducto puede ser cortedo de las longitudes deseadas. 7
- Con referencia, ahora, a las Pigs. la y 1lb, 8e muestra 1
‘en 6llas un impulsor de camisa 40 del tipo de tornillo, em el
‘cual el compuesto de moldeo es introducido en estado sblido y
calentado y elaborado hasta que se ablanda = la consistencia
~de elaboracibn deseadn. Desde el impulsor 40, el material plést
tieo ﬁasa a través de un‘homoéeneizador y filtro 41, luego a
;traves de una vdlvula de material pléstico 42 y de una tobera
43 rodeadn de lubrificante admitido por el conducto 44 y proces
dento de une fuente & través de comunicaciones que &e deseribi-
rén mfis adelante. El lubrificante asf alimentado rodea el mate-
“risl pléstico,cuando sale de la tobera y fluye por la matriz
,45, en forma de muy fina pelicula que cubre la superficie de
la matriz y rodea el material pléstico que es moldeado en forms
de varille 46 durante su paso por.la matriz. |
La metriz ilustrada por las Figs. la y 1b tiene aproxima-
damente una longitud de diez pies y tres pulgadas, empledndose |

como se representa, estd destinada pars un espesor de 3/8 de
pulgade. El extremo de la matriz lleva una caja dc empaguetadu-

ra 47 que puede ser apretade més o menos para aplicar la“éentrm

ficie de la varilla exactamente antes de que salge de la matriz




1]

340

345

350

355

360

365

370

375

| da por un acumulador 51, que es cargada .1 interValos de .Jubri-

-en el conducto 44 s una velocidad consiante de paso de pocas

de estrangulacidn 59. Sin embargo, al empezar el funcionamientd
-t emplea el conducto de derivaci&n pars llevar el 1ubrifieantﬂ_
a la matriz bien encime o conjuntamente con el conducto princi-

| pal 56. La derivacién es empleada también para remover los &t&d- \
£o8.

ez de prenssestopes para permitir la purga de luhrfticahte gne )

puede ser recogido en una bandeje, como se mnnatra en 48. Esto
impide la deformacién de la varilla 48, que pudiera de atto wo
do ‘producirse por la. acumulacién de un exceso de lubrificantt

dentro de la. matriz, especialmente cerca de su extremq de des-|

Cargn.

tante elevada presidn de unas 6,000 libras por pulgads cumdra~

ficante por una bomba 52 que aspira lubrificante desde un recit
piente conveniente, no representado, ¥y lo descarga por un con—

ducto 53 en el acumulador. Xl acumulador suministra el lubrifiﬂﬂ
;cante & presidén constante e impide la deformacidn del mgterial

L2

élﬁstico moldeado, deformacién que pudiera de otro modo produ-
cirse debido al efecto de pulsacién de 1a bomba que actuaris
sobre ¢l material pléstico a través del lubrificante gque snﬁra
en la matriz y que rodes el material pléstico.

" E1 pistén 54 del acumulador estd levantado contra el peso
55 hesta que el acumulador esté lleno. Desde el scummlador; el!
lubrificante pasa bajo la presidn cdnstaéto del.ﬁcso 55‘?0:/€f
tubo 56, por una vAlvula principal 57 y por el filtro 58 y la
véilvula de estrangulacién 59, luego, por un corto trozo de tu~

Yo 61, al conducto 44, El cgnducto 56 estd previsto de un tubo|
secundaric de purge 62 y comunica con una derivacién 56a contrd
lada por una vélvula 63, comunicando a sua vez la derivucién 56q B

con el corto trozo de tubo 61 y sirviendo pars derivar’ lubrifi-

eon referencia a las Figs. 2 ¥ 3.

-+ Queda entendido que, durante el funcionamiento normnl, el
lubrificente pasa a gran presién por el tubo 56, el filtro 58 ]
la vdlvula de estrangulecidn 59 y le pieza de unién 61 y entrﬁ

gotas por minuto, determinada por la regulacién de la vilvula

- Bl lubrificante Y snministrado el canﬂucto 44 & una consn

Al empezar el funcionamiento con e&ste aparata,,se’cierran

d

_cawte alrededor del filtro 58 y de la vélvula de estrangﬁlaci&ﬁ“
59. Los detalles de estas partes estdn descritos a conﬁinnaciSz e

?




N\'b, .

»¥,

(]

va

1s vélvula de naterial pléstico 42, la- v&lvu1a1§?1ﬁ€i§&!%§?wy
o ‘la vilvils 6% de 1a derivacion. El impulsor es calentado y ma~
%80 btoriul pléstico es alimentade en é1, de ser nscssario,’para
cargnrlo una vez que ha empezado el funcionamiento del 1mpulsvr.
Se hace funcionar ¢l 1mpulser hasta que esté bien Ilano ds netel
'f rial pléstico ¥y hasta que ls nresi&n llega & ser suficien§e pa-
o |ira 11evar ‘el material pléstico en buenas condiciones de elabo—
%65 || racién haste la vélvula de material plﬁstico, dispuesto- para
- entrar en la watriz 45 ‘en cuanto se abra la vilvula 42. J

Antes de admitir material pléstico en la matriz, éste tied
ne que ser desalojeda, es decir, limpiade de material plﬁstico
o del material pléstico que contiene, completamente rodeaﬂo de
390 1ubrificanta y-libremente movible bajo presidn.

Un chorro de lubrificante puede ser admitido en 1a matriz
cerrando la vglvula‘de purge 62 y abriendo 1la Valvula.principal
57 y la vélvula de derivaciln 63. El entero volumen del actumu-
ledor puede asi ser admitido. Una vez cerrada la vAlvula 42, 7
395 . || no puede entrar lubrificante em el filtro ni en el impulsor.

' ' '8¢ abre ahora Iigerahente'la véivula 42 para que pué&a ent
trar material plistico en la matriz 45, y puede ser abierta cal
‘da vez més a medida que se reduce el paso de lubrificants ce-
_ __'rranda progresivamente la vélvula de derivacibn 63, que e nanﬂ-
400 || pulada de modo que permita que el material pléstico forme tha.
' : barra continus ¥y llene luego la metriz de lm maners explicada
‘mnteribrmente. El moterial plédstico es en unm primer. tinmpo ade] -
tido gradualmenta pars impedir que oscile al pasar por lu matrﬂz.

C  , Cuando el material pléstico se aproxims a su forma comple-
4055' l\ta, el control del paso de lubrificente puede ser desempefiado

por el conducto 56 y la vdlvula de estrangulacifn 59, cerréndo
se por fin la vélvula de derivacidén 63. Al reducir el paso de
lubrificante j aumenta: el de material pléstico, hay gue tener
|| cuidado para impedir que el materiel pldetico desplace el lubrf-
410 | ficente alrededor de la tobers 43. Para evitarlo, el lubrificap-
' te deberf ser mantenido formando un cuerpo o burbuje de consid
:rahle espesor alrededor del materiasl pléstico durante un cortoy

trayecto més mlld del extremo de la tobera, como se muestra en
A ‘1a_Fig. 2, debiendc ser llevado a esta condicién de maners.m
'115' gradﬁél y mediante una conveniente maniobram de las VKlvulak'4
' y 63 y mediante la védlvule de estrangulacidm- 59, =i no he sidc
previamente 1leVada & 8su p051016n de sjuste para funcioﬁﬁmien'

LYY ' *
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4uscion de bolsas de aire en el material plastico. Ello protagi
ademés el filtro de todo hundimiento. Para la produccién de

’tiéndole contraerse y perder ccntacto con elia-en el punte don-
jde se produjo la ndherencia, causa del atasco. ‘El conducto de )

Pers 1a produccién de ciertas formms, como de v&ri&ia de |
1 pulgada de espesor, la védlvula de materiml pléstico 42 no e
abierta mucho, sirviendo asi para crear contrapresidn en ¢l
filtro Yy en el impulsor y asegurar una buena densidad y e11m1~'

'formas més pequeﬂas, la vélvula 42 es abierta por coﬂplsto,pr@»
porcionando la tobers la contrapresi&n deseads, :

 En caso de atasco, se ciérra la vdlvula 42 de material
plésticc, se intercepta el impulsor, se cierra la ‘vélvula prin-
cipal 57 y se abre el conducto.de purge 62, Este eiimina.la.prq-
sién que actia sobre el material pléstico en la matriz, permi~

purga 62 estd previsto para la- eliminacién\de toda infiltraciéﬂ
qua'pndigra_producirée més alld de la vilvula principal 57 y
éﬁercer accidentalmente presién sobre la varilla en 1z matriz.
Cusndo el material pléstico se ha enfriado y contraido“dlgo,hé
rompe el atasco cerrando primero laavélvﬁla'ﬁz y ahiendo 1a -
vélvule 57, ¥y luego abriendo repentinamente la vélvuls de deri-|
vacibn 63 para aplicar un chogue de “presién flfiida al material
plézticc. De ser ello necesario, se repite este” ehoque dQSpuis
e un ulterior enfriamiento. : ‘ ‘
Debido a la longitud relativamente grande de la metriz 45

7ccmparada econ su didmetro, esté convenientemente constitﬁi&u.pn

ecéionea; en lugar de por una Sola pleza, componiéndose de trni
iezas 452, 45b y 45c la matriz representada, cuyos extremos '
ontiguos estén fileteados y provistos de manguitos de unién 64

65. Cads seccién de la matriz estd provista de una camiss,co-
se muesira en 66, 66a y‘66b conectada en lés-Juntas de ia |
atriz por conductos 66¢c y 66d. Dichas camisas reciben un agan-
e de control de temperatura para controlar la ‘temperatura del
aterial pléstico contenido en la matriz. Para este fin ppede
sarse convegientementa'agué ¥, para la produccién de prodﬁctcs

ta tradueirse en burbujas de vacfo en el producto extrusc. Em #l

"‘re¢1piénte_67, & través del tubo 68, por una bomba giratoria

5

£ méterial termopléstico de considefﬁﬁle'eSPesqr, &8 corriéntéf'r
fiente necesario calentar el agua para impedir que el producto deé|
erial pléstico se enfrie demasiado répidamente, lo cual pu&i;n

to representads eni las Figs. 1la y 1b el ;gng‘%s deriv&é&ﬂdé :
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',ccnvsnientemente el material vlistico que es impelido por ells
{ipor el procedimiento de la invencién. '

B TP

{ndicada en 69, ~pasando el conducto 66 por un calentaﬁar 71 84
desde a1if a la camisa 66 por el extremo de ésta por el cual
el material pléstico entra en la matriz por la tobera 43. El

agua calentada pasa 1nego por las eamieae 66, 66a y 66b, y es
descargada por fin,por el extremo de 1a cemise 66b cerca del
extremo de descarga de la matriz, en un conducte de retorno 72
que la devuelva &l recipiente 67. '

Al circular por las camises de la matriz, el agua rocogt
cierta cantidad de calor del material pl&stico y este calor -
tiene quo ser diaipado para impedir que. 1z temperatura del agns
supere la temperatura deseada. Ello se consigue madiante un sexr}
pentin refrigerador del agua 1udicado en 73 en el mencianado rel-
cipiente-' »
Queda entendido que un conveniente medio de control de la
temjaratura (ne reprosentado) puede ser combinado con el gistenmp
de circulaei6n de agua de la matriz para mantener la deseads,
temperatura y caida de temperatura en la matriz para enfriar

Pars impedir la deformacién de 1la forma o varilla de mate-
rial pléstico después de su salida de lg matriz, se la sostisn
preferiblemente medisnte rodillos que presentan un contacto m{}
nimo con la forma o© varilla. Bl contacto de la varilla en cuald
quier punto de su superficie con cualquiera de los rodillos es
un contacto de 1inea y tan sdlo transitorio, por lo cual se im{
pide toda derormacién, que se produciria, por egemplo 51 se
dejara descansay la varilla sobre un transportador de eorrea. ’

Cerca del extremo de deacarga de la matriz se muestrm un
‘rodillo 74 ¥y, & una cOnsiderable'd;siahcia del rodillec 74, unm
eerie de rodillos 75, 75a, 75b y as{ seguido, estando bastante
cerca unos de otros los rodillos y extendiendose en el sentido
1ongitudinal del aparato hacia su extremo.

. Los rodillos 74, 75 y 75a pueden ser de madera n otro natd~
rial de tipo aislante que no enfrie indebidamente el material '
p&éstico. ‘Los rodillos representados estén provistos de. ‘surces
)semicircularos que se adaptan aproxlmadamento & la forma redon-
da de la varilla 46, aun cuando es evidente que dichos rodillof

podrén tener dlstintas formes segfin las formas ée los prnéuctaj
extrusos.

‘Con el fin de mantener raeto el producto en forma de vari-
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1ls mientras se estéd enfrigndo, un rodillo de traccibn f&éffﬁif

ﬁfescntado) puede estar previsto al final de la serie de rodi-
1llos, serie que no estd reoresentads mis cue en parte. Loé de~
talles de dicho rodillo de traccidém estén descritos en la So-
licitud de Patente pendiente N® ,depositada el =,
teniendo el rodillo de traccidn el fin de ejercer una temsidn
sobre la Varilla y de mantener ésta recta mientras se enfris.
La velocidad del rodillo: de traccibn puede ser modificada,de
acuerdo con las variaciones de la velocidad de extrusidn de la

| varilla, por medios que comprenden el rodillo 78 sobre la
ce. 79 del conmutador 81 de control de la velocided del rodilio |

de traccién. Este conmutador estd conectedo mediante los tres

‘alambres 82 a un dispositivo de control de velocidad (no repred

sentado) del rodillo de traccibén, como se repreaenta en la Fig,
1v. ' . |
El conmutador 8l es accionado de acuerdo con la posici6n '

| hcrizontal de un trozo de la varilla entre los rodillos 74 ¥
75, de modo que cuando aumenta la comba formada por la varilla |

aumenta también la velocidad del rodillo de traccidn, y cuando
la varilla se acercs a la posicidén horizontal, disminuye tam~ .
bién la velocidad del rodillo de tracciln. De este modo, se
éjerce una traccidn esencialmente constante sobre 1s variila,
aun cuando con algunos tipos de varilla, o con algunos'tfyas
de materisl, o con ciertos tamafios de varilla, el rodillo de
traceifn puede ser accionado e la velocidad méxime de extrusidn
y regulado de forma que pueda resbalar si la velocidrd de éxtru
sién baja de su valor’ mirimo. _

Bn la Fig. 1b, la varilla puede empezar s recalentarsc en

;cuanto sale de la matriz y seguir recalentindose en cierto
‘trayecto, por ejemplo hasta el primer rodillo 75 o sproximeada-

mente hasta allf. Después de realizarse cierto recalentamiento,
empieza el enfriamiento de la varilla, variando el punto exacto
donde e empieza segin el tipo de material moldeado y las
condf!ésges de funcionamiento.

Ciertos tipos de productos y ciertas formas de algunos'\'
ma;arialss pueden convenientemente ser enfriados por una o va~-

.rias duchas de agua (no representadas), dispuestas de forma

que dirijan sus corrientes hacia ﬁbajo sobre 1a varills, en-.
friéndola uniformemente en su entera circunferencia segﬁn va

|| pasando debajo de las corresnondigntes duchas.

T
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En algunos casos, no se usan lus duchas y el p%%dué%a
extruse es enfriado simplemente por exposicién a la temperatu-
re ambiente o de la fibrica.

Un dispositivo de corte (no representado) puede estar
previsto para cortar el producto extruso en trozos de conve-
niente longitud. Un conveniente dispositivo de corte y sm co- |
rrespondiente mecanismo de accionamiento estdn descritos en’
la solicitud de patente pendiente de James Bailey, Ne
depositada el “e

Bl impulsor ¥ las partes con &1 combinadas asi como las

onexiones para la aplicacién del lubrificante a la matriz es-
tén representados detalladamente en las Figs. 2 ¥ 3. B impul- :
sor 40 comprende una camisa de calentamiento 40-a p&ra accite
0 agua caliente y contiene un tornillo 40-b, "cuyo mecanismo
de accionamiento eatd contenido en una cubierta o caja 40-0
Fig. B

CE material nlastico, procedente del impulser 40, pasa ‘
_por la boquilla 40-d, proviste de una entrada cénica y de une
salida de menor didmetro y sujeta en la cabeza del impulsor

por un manguito fileteado y tornillos, como se ve en la Pig."
2+ La boguilla 40-d estd atornillada en el blogue 4l-a del -

 filtro 41, sujeto en su sitio entre la cabeza 40-b en ult extrei’

mo del blogue 4l-a y la caja 42-a de la vdlvula de material
‘pléstico sﬁﬁeta al otro extremo del blogue. El filtro 41 com-
prende unycilindro de metal perforado envuelto en tela metéli-
ce pfeferiblemente de extrema finura, comoc por ejemplo de 750;
_alambres por pulgada lineal, con el fin de eliminar toda mate—.
~rxa extireafia, fncluso tan fina como las hilachas, y de proﬁucir

bhn ®*coloide 1iso"™ haciendo de uniforme viscosidad el material -

pléstico. El material pléstico es calentado a una temperatura

relativamente elevada y reducido a una viscosidad relativamen:
‘te baja en el impulsor para que pueds atravesar un filtro tan

extremadamente fino. El bloque ¥y el filtro son calentados por

“conduccién de calor desde el impulsor.

Como se muestra en la Fig. 2, la vdlvula de material plés
Vtico 42 es del tipo de espiga giratoria y estd provist& de una
empuﬁadura 42-b que la hace girar. La vélvula puede ser firme-
‘mente mantenida en posicidn ajustada mediante un tornillo 42-¢
que atiraviesa une ranura del segmento 42-d de la espige de 1a
'véqula, estando atornillado el torniile en une espige 42-s
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sents, sobre el que actfia un anillo de retencidn 43-a calgado

'bre la enters superficie de 1la matriz 45.

.ﬁulsor ¥y la matriz estédn sometidas a una muy alta pr681on,es-
‘tgndo expuestas a romperse escepéndose material plistico por

59 poseen paredes muy gruesas Yy pequeiias perforaclones para

‘asegura que una pequefia cantidad incompresible de lubrifican-

,t;angulacion,SQ y el material pléstico en la matriz y en un
‘Fecinto rfgido en la eventualidad de un repentino aumento de

 5ién del lubrificante reaccionari instanténesmente a los eRn-
~ bios de la presion del material plastico, sgegurando - un eonti=

0
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snjcta al bloque de valvuls 42~at
La vélvula de materiel pléstico abre paso hacie oy éatau
ra 43 que sobresaie en la matriz 45. La tobera 43 es de pequ
seccifn transversal y tiene una pared dolgada,.estando practi-
cada en un cuerpo grueso y provisto de brides, seglin se repre-

sobre el bloque de vdAlvula 42-a y que estd introducido en uma

pieze 43-b atornillada sobre la matriz 45, El1 elemento 43-b
contiene el conducto 44 pars el lubrificante que entra en el
manguito en el extremo trasero de la tobera y en un espacio
snular 44~z entre el interior del elemento 43-b y 1la tobera 43.
Desde la parte trasera de este espacio anular, el 1ubrificante
pasa sobre la entera superficie exterior de la tobera 43 Y 80~

‘Las partes que reciben el material pléstico entre el 1m—a

las juntas. Para evitar toda rotura, dichas partes posee pare-
des muy gruesas, eviténdose las fugas del material plﬁstico
que pasa juntando dichas partes mediante gruesos pernocs 41—#
¥ 41-d que atraviesan unas orejas de la cabeza 41-b y de los
bioques de vilvuls 42-a ¥ 43-b. Quitando los peinos,'diéhss'
partes pueden fAcilmente ser desmontadas para su 11mpiezs, re-
paracion o sustitucion.

El conducto 44 del manguito 43-b recibe lubrificante del

fcorto conducto 61 acoplado a la boguilla 44-a, soldada al ele-|
mento 43-b como se muestra en la Pig. 2. El conducto 61, la |

boquilla 44-a y el bloque 59-a de la vélvula de»estrangulaeisn
impedir fugas en las conexiones de lubrificante entre la vil-
vule de estrangulacién ¥ la matriz y pars comservar el volumen
de lubrificante lo menor posible entre dichos puntos. Ello

te serf aprisionsda, para decirlo as{, entre la vdlvula de es-

presidn en el material pléstico contenido en la matriz-déﬁidoi
a adherencis local o a ctres causas. Por consigniente, 1a pra

4

o _86lo tiemde
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- la resistencia al paso disminuye. Gracias a eiloAge obti&ﬂc;

.drfa convenientemente obtenerse mediante el tipo corriente de

':da.polvo de moldeo d¢ metacrilato de polimetilo calenténdolo
 aproximodamente a 4152 F., descargando luego el material por

b‘das por la que se hace fluir lubrificante en forms de pelfcu~

rcubre in superficie de la matriz, & una velocidad de 9 gotas

-1 78313 4
a 1mpedir o disminuir la adherehcia, sino que - impide {gmbi‘n j
que el material plédstico fluya alrededor de la tobera 43 .y ha-
eis atrés de su punta, lo cual pudiera inteérrumpir el pase de ’
lubrificante y provocar adherencia o stasco. '

‘ La vélvula de estrangu13016n 59 comprende una aguja 59~b
que se ajusta con deslizamiento en su perforacibn y que es ‘mo-
vida hacia dentro y hacia fuera’ mediante rotacidén de la cmpuﬁa-
dura huece 59-c a la que estd sujeta por su extremo exterior.
Le. empufiadura 59-c estf atornillada en el bloque 59-a de la
vélvula de estrangulacién. Cuando la aguja 59~b es introducida
en el bloque, la resistencin al paso de lubrificante entrs
ella y la pérfor&éién}aumenta,‘y cuando es movida hacia fuers.

el pequefio paso critico de lubrificante requeride, que no po- |

védlvula de agija debido a la abrasidn del asiento de una tal
vélvula por la agujs que coopera con €1, a la traccidn por
alembre de une tal vdlvula o por otras razones,
EJEMPLO I.

Se moldea en una varilla de un diémetfo de 3/8 de pulgs-

“en un impulsor y haciéndoloc pasar por un filtro mantenido
una tobera en une matriz de una longitud'de 10 pies y 3 pulga-

la sobre la suoerflcie de la matriz a una velocidad de 20 go~
tas por minuto y a una presidn de aproximedamente 6000 1libras
por pulgada cuadrada. Se mantiene en la camisa de la matriz
una temperatura de unos 146% F. Le varilla puede ser extrusa
2 una velocidad de aproximedamente 11.2 pies por minuto, o
aproximadamente 39 libras por hora.

QQEEPLO II.

Se moldea en una varilla de 1 pulgada de diametro polvo
de moldeo de metacrilato de polimetilo calentando el compuesto|
en un impulsor y heeiéndolo pasar por un filtro mantenido
sproximadamente a 4002 F,, y descargéndolo luego por uns tobe-
ra en une matriz de una longitud de 14 pies y 6 pulg&&ts; Se
hace pasar por la matriz lubrificante,en forma de peliéula que

por minuto ¥ & una presidn de sproximadsmente 6000 librasg yor
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‘pulgade cuadrada. La tempefatura’dejla'matriz-cdrreﬁjﬁﬁdtfav
 1la temperatura de camisa de unos 1602 F. en la entrada de la |

- de poliestireno calenténdolo primerc en un impulsor y haciéndo}- -

‘EJEMPLO IV,
- moldeo de poliestirenoc y se le hace pasar por un filtro mamte-|
"bera en une matriz de 14 pies y 6 pulgadas de longitud y resul
.‘peratura de la camisa de la matriz em el extremo de admisién

de la matriz puede ser de 1862 F. y el paso de lubrificante
- por la matriz puede ser regulado sobre 11 gotas por minuto. La

‘de construccidn del aparato ap{ como en el modo de ejecucidn

 fin de las adjuntas reivindicaciones. Ademés de varillas, pue-

matriz, La varilla puede ser extruss a una velociéad de 1%
pie por minuto, o© 38 1/4 lihras por hora.

EJRMPLO IIT, , - R
Se moldea en uns varillas de 3/8 de pulgada polve de'molddt

lo padar luego por un filtro mantenido a 433° F., descargando
el materisl pléstico calentado & muy alta temperatura,por una
tobera, en una matriz de una longitud de 10 pies y 3 pulgadas.
El lubrificsnte es impelido por la matriz,en forme de peifculs)
que cubre su superficie,s una velocidad de 12 gotas por pinutol
¥ & una presién en €l origen de aproximsdamente 6000 libras

por éulgada.cuadrada. La temperatura de la matriz corresponde
2 une temperatura de camisa de 171% P, Le varilla puede ser ex-
truse a la velocidad de 10.4 pies por minuto, o 33 libras por
hora. La varilla as{ producida con compuesto de moldeo de poli

estireno tiene uns superficie opaca.
Se eomete a calor y presién en un 1mpulsor compuesto de

nido aprozimadamente a 4332 F., descargéindose luego por una toj .

tando moldeado en una varilla de 1 pulgada de didmetro. La ten

varilla puede ser extrusa a una velocided de 1,7 pies por min
to, o 38 1libras por hora.

En los anteriores EJemploa I & IV, puede mantenerse en la'
matriz una cafda de temperatura correspondiente a un sumento
de aproximadamente 102 F, en el agus de la camisa desde el ex%
tremo, de entrada hasta el extremo de desearga de 1la matriz,,
pasando una considersble cantidad de calor desde’ el mati?iai

- pléstico al agus de la camisa, de modo que la vurllla es enfrip-

de graduslmente y se solidifica considerabiemento en la matriz."
Varios camnbios pueden ser 1ntrodueidos en los detellss

del procedimiento de la invencidnm, sin por ello apartarse del

de:
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moestables orgénicos se controlaré la temperatura de la matriz)
~de forma que se comunique en lugar de restar, calor al mate~

ducido entre la superficie interior del material pléstico y 1&
- exterior del mandril sobre el cual se moldea el tubo. Para es-

‘que'contengan burbujas ornamentales o espuma, por ejemplo vari-

~friemiento, es insuficiente para impedir la formacidn de burbu-

| 8e reivindlcan como de la propia y nueva invencidn la proPIOdad-

lubrificante a un lado, o ambos de la manera que. Sé’ha #&pii*
cado, Qneda entendido que al moldear muteriales plasticos ter»

rial termoestable contenido en la matriz, aun cuando pudiera
que fuese deseable realizar cierto enfriamiento de dicho mate—
riel plastico termosstable contenido en la matriz. _

En 1s produccion de tubos, el lubrificante puede ser intro-

te fin, un conducto circular para el lubrificante estd previe-|
to en el extremo interlor del mandril, o en cualguier otro
punto deseado del mismo.

Bl estado del material pléstico suministrado al impulsor
pueda variar. Ademés de polvo de moldeo, pueden alimentarse al
impulsor y moldearse en las formas deseadas por el nuevo proeen
dimiento de la invencién materiales en estado mis o menos plés-
tieo, o incluso semi=lfquido o 1fquido. - -

Zn lugar de para producir productos exentos de burbujes,
la ibvencién puede ser empleada en la produccién de articulos

llas, en las gque se permite la formacién de burbujas de gae o
vapor dentro de una envoltura exterior de material exento de |
burbujaé o transparente, Ello puede conseguirse aumentando la
velocidad de extrusidn del producto, de¢ modo que el efecto de
la presién ykdel cambio de temperature, como por ejemplo elven—'

Jjas de gas déb&jo de 1m ca@a exterior transparente.
' Otros cambios y variaciones pueden ser introducidos al po-
ner en prictica la invencién.

NOTA

bt

y explotaclon exclusivas de :

1). Un procedimiento de moldeo de material plistico orgénico
caracterizado por comprender la extrusidn de dicho material por
uns matriz manteniéndose entre el material pléstico y la matriz

una pelficula continua de lubrificadte, lubrificante_qu8~es.gseu

| cialmente inmiscible con el material pldstico, y la alimentacib

del ;ubrificante a la:mafriz a una elevada presién constante
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racterizado por colocarse primero matqr§a1»en un_impulsor Yy’

fmaterial plédstico rodeado de una fina pelicula de lubrificante

‘de la matriz de un pecuefic volumen predeterminado por unidad

'fwrécterizaQO por comprender le extrusién de dicho material por

. brificante a la matriz a presidn, la estrangulacion del paso

4 une pelicula continus de lubrificante, y Yarrarse todo atasco

igusl por lo menos a la presidn de extrusifn 4 splicads ir‘mﬁfe-’

rial plédstico, limitando el paso de lubrificante & una pequefia
velocidad. o '

2). Procedimiento de moldeo de material pléstico orgénico,ca-

por impelerse luego el material, a través del impulsor, en nna

matriz, mediante operaciones que comprenden lg,inyeccién,de un
chorro de lubrificante en la matricz, la puesta en funcionsmien
to del impulsor y la prolongacidn de su funcionamiento hasta
gue la presiép ejercida‘porrel impulsor sobre el material plésJ
tico ha aumentado haste un valor previamente determirndo, de-
Jindose luego »asar el material pléstico del impulsor a la ma-
triz as{ como una pequefia cantidad de lubrificante que entra
en la-matfiz y la atraviesa rodeando el material pléstico, pro;
longéndose esta operacidn hasta que se ha formedo en la matriw
y sale de la misma una corriente continua de material pléstice
la aplicéci5n gradual de contrapresidn al material que sale de
la matriz y la reduccidén gradunl del paso de lubrificante por
la matriz hasta que ésta se encuentra esencialmente llena de

¥ por fin la conservacién & un paso de lubrificente a travéds

de superficie del producto extruso por la matriz por unidad de
5ti8m900 .
3)- Procedimiento de moldeo de material pldstico orgdnico ca-

una matriz conservando entre el material pldstico y la matriz
una pelfcula continua de lubrificante, la alimentacién del lu-

de lubrificante a la matriz y la conservacidn de un volumen
‘relativamente pequeﬁo de lubrificante én el punto en que el
material plistico entra en la matriz, manteniéndose el material
plédstico y el lubrificante en ecuilibrio de presién y estando
encerrado el lubrificante de forma que su presidn deantro de

1a matriz es determlnada por la presicn que actfia sobre el ma-
terial pldstico. i
L4}, Procedimiento de moldeo de material pléstico organico ca~t7
racterizado por comprender la extrusidén de dicho material por
una matriz, manteniendo entre el material pléstico y la matriz

.
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|| nes en cuestifn una vélivula de estrangulacién para rédueir el

. eante cue va de la fuente de alta presidén a la matriz e un pe-

'sin pasar por la mencionade vélvula deiestrangulaciéh, y un
. filtro entre diche vélvula de estrangulacién y la fuente de

del material pléstico en la matriz interrumpiendo el paso de |
material pléatico hacla 1a mmtriz, interrumpiendc el paso de
lubrificante hacia la matrig, dejando contiraerse sl material
pléstico e alimentando repentinamente a la matriz lubrificante
& une presibn extremadamente elevada, . .
5). Aparato para moldear material pléstico orgénico por qztru-‘
8ién caracterizado por comprender una matriz, medios para fmpe-
ler matéri&l pléstico a través de dicha matriz y medios para
equilibrar las componentes de presién radial dentro del h&teriéL

pléstico impelido a través de la matriz que comprenden una fuenL
te de lubriricante de gran presion, conexiones entre dicha ‘fuen
te ¥*la matriz que conducen en éstn detris del punto donde el

material pldstico entra en la matriz, comprendiendo ldsjéonexia

paso de lubrificante que va de la fuente de alta presién a la

L 38

matriz a un éeqﬁeﬁo volumen por unidad de superficile d;i produc
to extruso por la matriz por unidad de tiempo, y tin conducto |
derivado para conectar la fuente de lubrificante de zlta prnsiﬁn
directamente con la matriz, por lo cual el lubrificante puede

entrar en la matriz sin pasar por la mencionads vélvula de egé
trangulacién.

6). Aparato para moldear material olastico organico por extru-.
s8ibn, caracterizado por comprender una metriz, medios para im-
peler moterial pifstico a través de dicha matriz ¥ madiosrpara
equilibrar las componentes de presidn radial dentro del mate-

riel impelido por la matriz que comprenden una fuente de ilubri-
ficantetde gran presién, conexiones entre dicha fuente y dich&
matriz que conducen en &sts detrds del punto donde el material
pléstico entra en la matriz, comprendiendo dichas conexionés |
une vélvula de estrangulacién pera reducir el paso de 1ubrifif

quéﬁo.volumen por unided de superficie del producto extruso |
por la matriz por unidad'de tiempo, una derivacién que conectd
la fuente de alte presibn de lubrificante directamente 2 la
matriz, por lo cuel el lubrificante puéde entrar en la matriz

lubrificante de mlta presién para eliminar las 1mpurézas'dei i
lubrificante, impidiendo as{ la contaminacidn: ‘de 1n superfi&ie
desl producto de material pléstico cxtruso por la matriz.
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| v&ivula de estrangulacidn, y una valvula para interrumpir el
paso de lubrificente desde la fuente de alta. presidn por 1la vél#

‘ material plastico entza en la matriz, comprendiendo dichas co-

‘Ilso por la matriz por unidad de tiempo, un conducto derivado

7} Aparato para noldear naterial plastico orgﬁnieb pur, ,
sién, caracterizado por comprendor una matriz, medios para im-
peler material pléstico & través de diche matriz, medios para
equilibrar las componentes de pre81on radial dentro del mate-
rial pléstico impelido a través de la matriz .que comprenden
una fuente de lubrificante de alta prasion, ccnexiones entre -
dicha fuente y la mencionada matriz que conducen en la matriz

comprendiendo dichas conexiones una vAlvula de estrangulacion
para reducir el paso de 1ubrificanté que va de la fueﬁte,de al-
te presibén a la matriz a un pequefio volumen por unidad de super
ficie del producto extruso por la matriz por unidad de tiempo,’
una conducto derivado gue conecta la fuente. de zlta presion de
lubrificante directamente con la matriz, por lo cual el 1ubri-
.ficante puede entrar en la matrig sin pasar por la mencionada

vula de estrangulacién y el conducto derivado.

8). Aparato para moldear material nlastico organico por extru-
sibn, caracterizado por comprender una matriz, medios para im-
peler material pléstico a través de dicha matriz y medios parq
eqdilibré} las componentes de presién redial dentro.del'maforiaj
pléstico impelido por la matriz gue comprenden una fuente de lus
brificante de alte presién, conexiones entre dicha fuente y df-
cha matriz que conducen en la-matriz detris del punto dondo el

nexiones une vélvula de estrangulacidn para Jreducir el paso de
lubrificante que va de la fuente de al;a-preaién a Ia matriz a

que conecta la fuente de alta presidn de lubrificante directa-
mente con la matriz, por lo cual el lubrificante puéde entrar
en la matriz sin passar por la mencionada vAdlvula de estrangula-
ci16n, una vélvula para interrumpir el paso de lubrificante des~
de la fuente de alta presidn por la vélvnla de estrangulacién
v el conducto derivado, y un conducto de purga en la tuberia
entre la vAlvula principal y la matriz,

' ﬁién,caracteiizado por comprender una matriz, una tobera que

detrds del punto donde el meterial pldstico entra en la matriz,|

AJ

¥

un peguefio volumen por unidad de superficie del producto extru-_

9). Aparato para moldear material pléstico orgénico por extru- |

obresale en la matriz, medios para alimenter material plistico-
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|| ca y montada en dichas conexiones, y medios para regular la

PLASTICOS Y APARATO Paiki SU EFECUCIONT", - - - =« = - - - ———

numeradas y mecanografiadas en una sola cara, a las que fe ad~
Juntan tres planos para su :

r*mF“’%‘UC‘C‘ON 23 - i 7 3 E 5
L. ORIGINAL {
S !
Il a gran preaion'a la ratriz, une valvula pare cﬁﬁfrdi;'*ﬁ°%
mentacién de material pléstico s la matriz, un acumulador paras
suministrar lubrificante a gran presién constante a la matriz,
conexiones entre el acumulsdor y la matriz que cbnducén enla
matriz en un punto detris de la tobera, comprendiendo dichas
conexiones una vdlvula de estrangulacidn para limitar el paso
de lubriflcante procedente del acumnlador a. la matriz & urt pe-
quefio volumen por unidad de superficie de producto extruso por
la matriz por unidad dc tiempo, comprendiendo dicha vilvula de
éstrangulacién una agujo corrediza en une perforacidn e¢ilfindrid

aguja en sentido longitudinal de la perforacién para variar la
restriccién del paso de lubrificante por la aguja que se mueve
en la perforacidn, por lo cucl el paso de lubrificante puede

ser regulado con precisiéh a un paso de un orden de 8 & 20 go-
tzs por minuto a una presidén de un orden de 6000 libras por pul
gada cuadrada, para impedir la deformacién del material plésti
co contenido en la matriz por el lubrificante mantenido en con-
tacto con acuel por las mencionadas conexlones.

10). Procedlmiento y avarato segun las anteriores *eivlndicac1q,

nes, caracterizados por constituir esencialmente : :
"UN IRCCEDIMITNTG D MOLD 0 FOR EXTHUSICN D m‘&mums

Congta la oresente Kemorin descriptiva deveintitrés”h%ja%

ejor comprepsidn. -
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