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PATENTE DE INVENCIÓN
que per 20 áSos, para España y sus Posesiones, se solicita a 
favor de la Casa PLAX CORPORATION, de nacionalidad norteameri­
cana, domiciliada en HARTíDRD (Connecticut,Estados Unidos), 
por : "UN PROCEDIMIENTO DE MOLDEO POR EXTRUSIÓN DE MATERIALES 
PLÁSTICOS Y APARATO PARA SU EJECUCIÓN". - ------- -------

Memoria descriptiva
La presente invención se refiere al arte de moldear mate­

riales plásticos orgánicos por extrusión a través de una matris 
para obtener productos de forma alargada o continua.Los mate­
riales plásticos orgánicos con llamados en la presente Memoria, 
en plural, "materiales plásticos" y, en singular, "material 
plástico".

Esta Solicitud está relacionada con la Solicitud de Paten­
te estadounidense pendiente N* , depositada el
1941 a nombre de James Bailey, en la que se explica, pero no 
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 según, y respectivamente mediante,los cua­
les se mantiene una película de liquido o lubrificante éntre e. 
material plástico y la pared o la superficie de la matriz per 
la que se hace pasar el material plástico.Laventaja que ofre-
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ce el hecho de prever y mantener durante la operaciÓnde extru­
sión dicho líquido o lubrificante es la de que la fricción,la
adherencia y otros factores que tienden a impedir o limitar eL 
paso por la matriz del material plástico quedan eliminados o 
contrarrestados, de modo que resulta grandemente facilitado eL 
paso del material* Ello tiende a eliminar las tensiones en los 
productos obtenidos por extrusión y permite además usar matri­
ces relativamente largas que son sumamente ventajosas porque 
permiten realizar un prolongado tratamiento térmico y obtener 
al propio tieggpo una gran rapidez de producción de los articu­
les extraeos*

El objeto de la presente invención es no sólo el de obte­
ner ventajas resultantes del empleo de un medio líquido o lu­
brificante en el aparato de extrusión, sino también el de pro­
porcionar un nuevo procedimiento y un nuevo aparato para faci­
litar la operación inicial, para asegurar la estabilidad o con­
tinuidad del funcionamiento después de su comienzo^ y también 
para eliminar los atascos en el caso de que el material plásti­
co, por alguna inadvertencia o anormalidad de las condiciones 
de funcionamiento, se atasque en el aparato de una manera que 
no sea corregida automáticamente.

Otras ventajas y objetos de la invención serán explicados 
más detalladamente en la descripción siguiente que se refiere 
a los dibujos adjuntos, que ilustran el nuevo aparato y el nus- 
vo procedimiento, y en los cuales :

Las Figs. la y Ib son . vis tas más o menos diagramátlcas ,p i.r- 
cialmente en sección y parcialmente en alzado que muestran, s L 
se coloca la Fig. la a la derecha de la Fig* Ib, el aparato d: 
extrusión de tipo perfeccionado objeto de la Invención, están Lo 
representada en escala la entera longitud de una matriz ;

La Fig* 2 es una vista parcial en sección horizontal y el 
escala aumentada de un impulsor de tornillo, de una tobera, d? 
Una matriz, de las conexiones de lubrificante y  de otras part:s 
del aparato representado en la Fig. la; y

La Fig. 3 es una vista en alzado de frente que represent í 
algo más detalladamente el aparato de la Fig. 2.

La invención es de particular utilidad para el moldeo por 
extrusión de material de moldeo termoplástico orgánico exéRto 
de disolvente, como por ejemplo el metacrilato de polimetilc, y 
Será descrita en su aplicación a la producción de varillas re -
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dondas de cierto espesor del material mencionado, empezando 
con el material frío, solido y en gránulas, llamado a continua¡- 
ción "polvo de moldeo", y acabando con el producto acabado.
Queda entendido que el uso de la invención no se limita al molj- 
deo de dicho material específico ni a la producción de varilla!, 
sino que puede ser aplicado a la extrusión de diferentes formas 
de varios compuestos orgánicos termoplásticos y termoestablea.

El material plástico orgánico es calentado primero lo más 
uniformemente posible para ablandarlo a una buena condición de 
trabajo, y preferiblemente a un grado de viscosidad relativa­
mente bajo. Esta operación puede ventajosamente ser realizada 
en un impulsor de tornillo calentado que comunica con la matrik 
por la que el material plástico ablandado por el calor es impe 
lide por una presión aplicada de manera continua al material 
plástico con el fin de hacerlo pasar por la matriz, comunicán­
dole su forma.

Se elige un lubrificante conveniente para ser usado en la 
lubrificación de la matriz por la que tiene que ser impelido 
el material plástico elegido, pudiéndose emplear varios tipos 
de lubrificantes. Un ejemplo del tipo de lubrificante que se 
prefiere usar para la extrusión de metacrilato de polimetilo 
es el aceite hipoide pará engranajes, o aceite del tipo usado 
en las cajas de cambio de velocidades de los automóviles. Este 
es un aceite mineral. El aceite u otro lubrificante deberá ser 
estable y no ponerse espeso ni descomponerse a la más alta tem­
peratura del material plástico en contacto eon el lubrifícente. 
Dicho aceite puede tener una viscosidad de 1100 a 3000 segundo) ¡ 
a 375* ?. para asegurar que conservará buenas propiedades de 
lubrificación a temperatura y presión elevadas. Este aceite 
proporciona un mejor acabado del producto extruso que la mayo­
ría de los otros lubrificantes. El lubrificante empleado,tanto 
que sea aceite u otro material lubrificante, tendrá que ser im­
posible de mezclar e inerte con respecto al material plástico 
en las condiciones que reinan en la matriz, aun cuando, en al­
gunos casos, es admisible una ligera absorción superficial del 
lubrificante por el material plástico. De no convenir, la capa 
superficial del producto extruso, que puede contener lubrifi­
cante, puede ser eliminada por una operación de pulimentación.
El tipo anterior de lubrificante proporciona buenos resultados 
en la extrusión de productos de metacrilato de polimetilo y de
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poliestireno, asi como de otros materiales plásticos, como por 
ej emplo el acetato de celulosa* Otros ejemplos de lubrificante: 
son la glicerina mezclada con jabón metálico, y mezclas de gli- 
cerina y dextrina. Si el lubrificante es demasiado viscoso, 
puede ser calentado para facilitar su entrada en la matriz*

Para conseguir buenos resultados, se mantiene en la matri: 
una película continua de lubrificante, es decir una película 
que no está interrumpida en ningún punto entre el material plá: 
tico y la superficie de la matriz. Ello requiere cerrientemeUt* 
el que la película sea mantenida en todos los posibles puntos 
de contacto entre el material plástico y  la matriz. 3)e no hacer­
se asi, el material plástico tocará la superficie de la matriz 
y se le adherirá, provocando un aumento de resistencia al paso 
del material plástico por la matriz, seguido de un aumento de 
la prásión que el impulsor ejerce sobre el material plástico, 
aumento de presión que es susceptible de aumentar la superficie 
de adherencia hasta que el material plástico se quede atascado 
en la matriz. Una muy pequeña penetración o punción de la pelí­
cula puede iniciar un atasco en las condiciones corrientes de 
funcionamiento.

Para asegurarse de qué se conservará la película continua, 
es necesario que el lubrificante sea alimentado a muy elevada 
presión. Sin embargo, ello conduce inmediatamente a dificulta­
des porque, a menos que la presión sea la que conviene para la 
presión del material plástico, bien el material plástico desplaj- 
zará el lubrificante, produciéndose adherencia, bien el lubrifi 
cante desplazará el material plástico deformándolo y llegando 
incluso a interrumpirlo en el punto en que entra en la matriz. 
Existe siempre el peligro de que el material plástico cierre la 
entrada o entradas del lubrificante en la matriz, e inversamen 
te existe el peligro de que el lubrificante fluya hacia atrás 
por el material plástico y penetre en el impulsor. Cuando esto 
ocurre, el material plástico contenido en el aparate queda es­
tropeado y tiene que ser desechado.

Para conseguir el control necesario para mantener una pe­
lícula de lubrificante de la manera anteriormente expuesta, el 
lubrificante es conducido desde una fuente de alta presión y 
alimentado a la matriz en una cantidad suficiente para llenar 
parcialmente la matriz, después de lo cual es alimentado a la 
matriz e impelido a través de ella material plástico. A  lubrl
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ficante deberá ser alimentado a presión constante* Séj^ón el 
material plástico pasa por la matriz, se mantiene una corrieiit! 
de lubrificante que entra y atraviesa la matriz, haciéndose 'en<! 
trar en la matriz el lubrificante alrededor dé una tobera des­
de la cual el material plástico entra en la matriz, estando ro-j 
déado de lubrificante el material plástico también cuando salé 
de la tobera. Bn efecto, al empezar el funcionamiento con la 
matriz vacia, el material plástico deberá estar rodeado en t< 
su longitud por una considerable cantidad dé lubrificanté¿ un 
exceso de la cual es mantenido en la matriz hasta que se forma 
en ella, y sale de ella, un hilo o cuerda de material plástico. 
Pero dicho exceso no debe ser en cantidad exagerada, ya que p( 
dría interrumpir el material, plástico.

Una vez que se ha establecido una conveniente corriente 
de material plástico, el pase de lubrificante puede progresiva! 
menté ser reducido, siendo desplazado por el material plástico] 
el lubrificante de la matriz y expelido por el extremo de des­
carga de la matriz hasta que por fin no queda entre el materláj 
plástico y la superficie de la matriz sino una delgada pelíct 
de lubrificante. Dicha película puede tener un espesor de apro­
ximadamente .0005 de pulgada. En la tobera, el lubrificante es 
impelido hacia atrás por el material plástico hasta que no que­
da sino una burbuja que rodea la tobera y el material plástico 
qúe sale por ella, bastando sin embargo dicha cantidad de lubri! 
ficante en el funcionamiento normal y en las convenientes condi! 
clones de presión y flujo para impedir que el material plástico] 
fluya hacia atrás alrededor de la superficie exterior de la to­
bera y penetre en las entradas de lubrificante.

El lubrificante tiene que ser suministrado a una préSÍÓn 
que es siempre superior a la presión norma! de funcionamiento 
aplicada al material plástico, y tiene también que ser suminis­
trado a una presión superior a la presión máxima que puede en 
cualquier momento ser aplicada al material plástico en la matraz. 
En el aparato representado, se mantiene una presión de 6,000 a 
7,000 libras por pulgada cuadrada. Al propio tiempo, sin embar­
go, hay que mantener uná corriente de lubrificante que entre 
en la matriz y la atraviese durante el funcionamiento normal, 
pero a una velocidad críticamente baja con relación a la super-j 
ficie unitaria del producto de material plástico extruso por 
Uhidad de tiempo. De no observarse dicha velocidad crítica de
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flujo, puede producirse adherencia, o el material plástico pus- 
de ser desplazado por una cantidad excesiva, de lubrificante en 
la matriz y resultar deformado. Pajea mantener esta baja veloci­
dad crítica de flujo, es necesario prever medios especiales y 
precisos de estrangulación o regulación para asegurar que el 
lubrificante entre en la matriz y la atraviese a una velocidad 
constante de tan sólo unas gotas por minuto.

las condiciones preferidas de funcionamiento, la a
del lubrificante as la matriz corresponderá, igualándola, a la 
presión que actuará sobre el material plástico en la matriz.En 
otras palabras, el lubrificante en la matriz y elmaterial plás­
tico se encontrarán normalmente en equilibrio de presión o equ - 
Übrie hidrostático. Esto constituye una condición sumamente 
deseable y de hecho necesaria para un funcionamiento estable 
con el fin de mantener una película continua durante un proion 
'gado funcionamiento ; adamas, hay que observar olortas condicio­
nes especiales para asegurar que, de perturbarse, este equili­
brio de presión volverá instantáneamente a ser restablecido. 
[Ello se explica a continuación con referencia a las Figs, 2 y
¡3- '' ' — :

La ventaja de mantenerse el lubrificante en la matriz en 
equilibrio de presión o equilibrio hidrostático con el material 
plástico y en una condición de correspondencia a la presión 
que actúa sobre y en el material plástico en la matriz es la 
de que si la película es pinchada y empieza una adherencia lo­
cal en un punto de la superficie de la matriz, el aumento de 
la presión que actúa sobre el material plástico, resultante de 
la mayor resistencia al paso elevará instantáneamente la presi $n 
en el lubrificante que hay en la matriz, tendiendo así a repro 
dueir la película de lubrificante en el punto o en la superfi­
cie donde se ha perforado. Esta es una ventaja adicional a la 
de reducir esencialmente la fricción, de impedir la adherencia 
y de equilibrar las componentes radiales de presión ejercidas 
por el material plástico contra la pared de la matriz.

Aun cuando se tomen las medidas anteriores para impedir 
la adherencia del material plástico a la matriz y remediar una 
incipiente adherencia y los atascos resultantes que pudieran 
producirse de otro modo, el material plástico puede a veces 
adherirse de una manera que no sea corregida automáticamente 
Como se ha explicado anteriormw7te, produciéndose un atasco.

j
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En este caso, el material plástico puede ser desal o jada 
plendo prontamente la alimentaciónde material pléstícoa lama- 
triz, Interrumpiendo la alimentación de lubrificantes la matrlp 
y dejando que el material plástico en la matriz se enfríe y 
contraiga. Si se quiere evitar un mal atasco, tiene que Interrum­
pirse la alimentación tanto de material plástico como de lubri­
ficante cuando se produzca una adherencia coa el fia de quitar 
la presión que actúa sobre el material plástico en la matriz. 
Ello impide que vaya en aumento la superficie de adherencia.Una 
vez que se ha dejado que el material plástico se contraiga sin 
estar sometido a presión, se alimenta repentinamente lubrificani 
te a una presión extremadamente elevada del orden anteriormente 
consignado, de modo que se le comunica al material plástico en 
la matriz un golpe de presión flúida que lo desaloja y elimina 
el atasco. De no quedar eliminado dicho atasco al primer inten­
to, se deja que el material plástico se enfrie ulteriormente 
y se vuelve a.alimentar lubrificante repentinamente y a gran 
presión, con el fin de quitar el atasco.

Como el material plástico moldeado se desliza por la ma.tri 
en o sobre una película de lubrificante en equilibrio de 
con el material plástico, quedan grandemente reducidas las ten­
siones y las consiguientes deformaciones. Según procedimientos 
anteriores, cuando el material plástieo caliente entra en la ma-j- 
triz, se solidifica y adhiere a la superficie de la matriz,por 
lo cual el material plástico siguiente tiene que ser impelido 
a través de este material plástico solidificado por la entera 
longitud de la matriz con el fin de llenar la matriz y compensad* 
la contracción. Ello se traduce en esfuerzos cortantes y en las 
Consiguientes tensiones. Además, en procedimientos anterioras, 
el material plástico se hincha algo al salir de la matriz y 
tiende a adoptar una forma esférica. Por otra parte, en el pre­
sente procedimiento, cuando el material plástico 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 limites por­
que hay muy poco paso del material plástico caliénte que entra 
a través del material plástico enfriado exterior que ya se en­
cuentra en la matriz ; ello ocurre tan sólo en una zona relati­
vamente corta cérea de la entrada de la matriz donde el materia!.

está relativamente caliente y donde las tensiones son
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contrapresión cobre el mismo.
Además, según la presente invención, nó hay anmentó algu­

no apreciable de volumen cuando el material plástico sale de
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la matriz, como en los procedimientos'anteriores. Por consi­
guiente, la forma del producto extruso corresponde a la forma 
y a las dimensiones de la matriz dentro de estrechos limites 
de tolerancia, admitiendo la contracción resultante del enfria­
miento del producto después de su extrusión.

Una suficiente contrapresión puede ser mantenida, en la 
ejecución del presente nuevo procedimiento, para impedir la 
formación de burbujas de gas y de vacio, suponiendo que se 
aplique al material plástico un conveniente tratamiento térmi­
co. La contrapresión deberá ser de 130 libras o más por pulga­
da cuadrada. Las burbujas de gas pueden ser provocadas por 
materias volátiles, como aire, disolventes o gases eliminados 
por la resina plástica o por el compuesto mismo. Para impedir 
las burbujas de gas, el material plástico tiene que ser mante­
nido a una presión superior a la presión máxima de vapor y la 
temperatura del material plástico tiene que ser reducida a me­
nos de cierta temperatura crítica para el material plástico 
considerado, manteniéndose a menos de dicha temperatura daran-

280 te cierto tiempo.
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Para impedir la formación de burbujas de vacio, hay que 
evitar toda considerable diferencia de temperatura entre el 
exterior y el interior del material plástico moldeado. De otro 
modo, el exterior endurecerá a la compresión, originando en 
el interior la creación de una tensión que romperá el material 
plástico, formando asi las burbujas de vacio. La prevención 
de las burbujas de vacio requiere una "larga caída de tempera­
tura", es decir, una reducción gradual de temperatura y que 
para un mismo material plástico dicha caída sea tanto más 
larga cnanto más grande sea el espesor del articulo moldeado. 
Por consiguiente, para impedir las burbujas de gas y de vacio, 
el material plástico tiene que ser mantenido bajo presión y 
enfriado durante un tiempo suficiente, y para hacer esto en 
la matriz y producir productos relativamente gruesos a veloci­
dades convenientes, hay que emplear una matriz larga. Cuanto 
más larga sea la matriz, tanto mayor será la velocidad a la
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producto ha abandonado la matriz* Al moldear materiales termo- 
plásticos, se prefiere someter á extrusión el producto con un 
suficiente contenido de calor a volver a calentar ía s^erficiii 
del mismo al aire. Esto se traduce corrientemente en una super­
ficie brillante del producto. Luego, se puede dejar que éste 
se enfríe por exposición al aire ambiente o de la instalación 
con ó sin enfriamiento forzado, como el proporcionado poruña 
o varias duchas de agua. También este enfriamiento tiene que 
ser gradual con el fin de impedir la formación de burbujas de 
vacío. Es preferible mantener el producto recto segén se va en­
friando o solidificando, y sostenerlo en puntos distanciados 
según se va desplazando para impedir que se deforme o aplaste.
El producto puede ser cortado de las longitudes deseadas.

Con referencia, ahora, a las Figs. la y Ib, se muestra 
en ellas un impulsor de camisa 40 del tipo de tomillo, en el 
cual el compuesto de moldeo es introducido en estado sólido y 
calentado y elaborado basta que se ablanda a la consistencia 
de elaboración deseada. Desde el impulsor 40, el material plás­
tico pasa a través de un homogeneizádor y filtro 41, luego a 
través de una válvula de material plástico 42 y de Una tobera 
43 rodeada de lubrificante admitido por el conducto 44 y proce* 
dente de una fuente a través de comunicaciones que se describi­
rán más adelante. El lubrificante así alimentado rodea el mate­
rial plástico, cuando sale de la tobera y fluye por la matriz 
45, en forma de muy fina película que cubre la superficie de 
la matriz y rodea el material plástico que es moldeado en forma 
de varilla 46 durante su paso por la matriz.

La matriz ilustrada por las Figs. la y Ib tiene aproxima­
damente una longitud de diez pies y tres pulgadas, empleándose 
ventajosamente esta longitud para producir la varilla 46 que, 
como se representa, está destinada para un espesor de 3/8 de 
pulgada. El extremo de la matriz lleva una caja de empaquetadu­
ra 47 que puede ser apretada más o menos para aplicar 1& contra­
presión deseada a la varilla durante su extrusión y que sirve 
como medio- muy eficaz para eliminar el,.3LuWlfidante -de,3Ld super ­
ficie de ía Varilla exactamente antes de que salga de la matriz 
Dna p eqt!*!**!. **bf*-+"*-** <*<.4-4 ... i *  *'i- * i - i ".i s ' u s e r -



345

350

355

360

375

1783*3 -  10

ca de prensaestopas para permitir la porga de lubrificante que 
pueda ser recogido en una bandeja, come se muestra en 46# Esto 
impide la deformación de la varilla 48, que pudiera de otro mo­
do producirse por la acumulación de un exceso de lubrificante 
dentro de la matriz, especialmente cerca de su extremo de des 
carga#

El lubrificante es suministrado al conducto 44 a una cons­
tante elevada presión de unas 6,000 libras por pulgada cuadra­
da por un acumulador 51, que es cargado a intervalos de lubri­
ficante por una bomba 52 que aspira lubrificante desde un reci­
piente conveniente, no representado, y lo descarga por un con­
ducto 53 en el acumulador. El acumulador, suministra el lubrifi 
cante a presión constante e impide la deformación del material 
plástico moldeado, deformación que pudiera de otro modo produ­
cirse debido al efecto de pulsación de la bomba que actuaría 
sobre el material plástico a través del lubrificante que entra 
en la matriz y que rodea el material plástico#

El pistón 54 del acumulador está levantado contra el peso 
55 hasta que el acumulador está lleno. Desde el acumulador^ el 
lubrificante pasa bajo la presión constante del peso 55 por el 
tubo 56, por una válvula principal 57 y por el filtro 58 y la 
válvula de estrangulación 59, luego, por un corto trozo de tu­
bo 61, al conducto 44* El conducto 56 está provisto de un tubo 
secundario de purga 62 y comunica con una derivación 56a contr< 
lada por una válvula 63, comunicando a su vez la derivación 364 
con el corto trozo de tubo 61 y sirviendo para derivar lubrifi 
cante alrededor del filtro 58 y de la válvula de éstrangdlació: 
59* Los detalles de estas partes están descritos a continuación 
con referencia a las Figs* 2 y 3#

Queda entendido que, durante el funcionamiento normal, el 
lubrificante pasa a gran presión por el tubo 56, el filtro 58, 
la válvula de estrangulación 59 y la pieza de unión 61 y ^ttra 
en el conducto 44 a una velocidad constante de paso de pecas 
gotas por minuto, determinada por la regulación de la válvula 
de estrangulación 59. Sin embargo, al empezar el funcionamient: 
Se emplea el conducto de derivación para llevar el lubrificante 
a la matriz bien encima o conjuntamente con el conducto princi­
pal 56* La derivación es empleada también para remover los atas 
eos. '

Al empezar el funcionamiento con este aparató, se cierran
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la válvula de material plástico 42^ laválvula 
la válvula 63 de la derivación. El impulsor escalentado y Ma­
terial plástico es alimentado en él, de sernecesario,para 
cargarlo una vez que ha empezado el funcionamiento del impulBOíj. 
8e háce funcionar di impulsor- hasta que esté bien lleno de Rate­
rial plástico y hasta que la presión llega a ser suficientepa 
ra llevar el material plástico en buenas céndiciones de eíabú- 
ración hasta la válvula de material plástico, dispuesto para 
entrar en la matriz 45 en cuanto se abra la válvula 42.

Antes de admitir matera! plástico en la matriz, éste tie­
ne que ser desalojada, es decir, limpiada de material plástico 
o del material plástico que contiene, completamente rodeado de 
lubrificante y libremente movible bajo presión.

On chorro dé lubrificante puede ser admitido oñ la matriz 
cerrando la válvula de purga 62 y abriendo la válvula principad 
57 y la válvula de derivación 63. El entero volumen del^ acumu­
lador puede asi ser admitido. Una vez cerrada la válvula 42, 
no puede entrar lubrificante en el filtro ni en el impulsor.

Se abre ahora ligeramente la válvula 42 para que pueda e n ­
trar material plástico en la matriz 45, y puede ser abierta ca ­
da vez más a medida que se reduce el paso de lubrificaatece- 
rrando progresivamente la válvula de derivación 63, que es mani­
pulada de modo que permita que el material plástico forme una 
barra continua y llene luego la matriz de la manera explicada 
Rnteribrmente. El material plástico es en un primer tiempo adm: 
tido gradualmente para impedir que oscile al pasar por la %atr:

Cuando el material plástico se aproxima a su forma comple 
ta, el control del paso do lubrificante puede ser desempacado 
por el conducto 56 y la válvula de estrangulación 59, cerrándo 
se por fin la válvula de derivación 63. Al reducir el pasó de 
lubrificante y aumentar el de material plástico, hay que tañer 
cuidado para impedir que el material plástico desplace el lubr 
fícente alrededor de la tobera 43. Para evitarlo, el lubrificai- 
te deberá ser mantenido formando un cuerpo o burbuja de coRsid 
rabie espesor alrededor del material plástico durante un corto 
trayecto más allá del extremo de la tobera, como se muestra en 
la Fig. 2, debiendo ser llevado a esta condición de manera,muy 
gradual y mediante una conveniente maniobra de las válvulas 42 
y 63 y mediante la válvula de estrangulación 59, si no ha sido 
previamente "llevada a su posición de ajuste para.fuñcicá^aÍent{o 
Bsrsml.
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420
Baya la producción de ciertas formas, como de v&Siiíáde 

1 pulgada de espesor, la válvula de material plástico 42 no es 
abierta mucho, sirviendo asi para crear contrapresión-en el 
filtro y en el impulsor y asegurar una buena densidad y elimi­
nación de bolsas de aire en el material plástico. Ello prótegé 
además el filtro de todo hundimiento# Para la producción de

42? formas más pequeñas, la válvula 42 es abierta por completo,pró- 
porcionando la tobera la contrapresión deseada.

En casó do atasco, se cierra la válvula 42 de material j 
plástico, se intercepta el impulsor, se cierra la Válvula prin-j

. 4 # '
cipal 57 y se abre el conducto de purga 62. Esté elimina la pre­
sión que actúa sobre el material plástico en la matriz,permi-! 
tiéndele contraerse y perder contactó con ella en el punté don-] 
de se produjo la adherencia, causa del atasco. El conducto de ] 
purga 62 está previsto para la eliminación de toda infiltración 
qUe pudiera producirse más allá de la válvula principal 57 y

* 4?? ejercer accidentalmente presión sobre la Varilla en la matriz. ] 
Cuando el material plástico se ha enfriado y contraido algo,Sé] 
rompe el atasco cerrando primero la válvula 62 y abiendo la ] 
válvula 57, y luego abriendo repentinamente la válvula de deri-j 
Vación 63 para aplicar un choque de presión fluida al material ]

440 plástico. De ser ello necesario, se repite este choque después ] 
de un ulterior enfriamiento. ] 

Debido a la longitud relativamente grande de la matriz 4$,} 
comparada con su diámetro, está convenientemente constituida pon 
secciones, en lugar de por una sola pieza, componiéndose de tres

44? piezas 45a, 45b y 45c la matriz,representada, cuyos extrémes j 
contiguos están fileteados y provistos de manguitos deunión 64! 
y 65. Cada sección de la matriz está provista de una camisa,co--! 
me se muestra en 66, 66a y 66b, conectada en las juntas de la !

450
Matriz por conductos 66c y 66d. Dichas camisas reciben un agen- t 
pe de control de temperatura para controlar la temperatura del ! 
material plástico contenida en la matriz. Para este fin puede ! 
asarse convenientemente agua y, para la producción de productos ! 
te material termoplástico de considerable espesor, es corriente-] 
lítente necesario calentar el agua para impedir que el producto dél

455 4 ¡seterial plástico se enfríe demasiado rápidamente, lo cual pudiel 
;ja traducirse en burbujas de vacio en el producto extruso. En el ]
aparato representado en las Figs. la y Ib el agua es derivada de]
iin recipiente 67, a través del tubo 68, por una bomba giratoria !
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indicada en 69, pasando el conducto 66 por un calentador 7 1 y
desde allí a la camisa 66 por él extremo de ésta per él cual 
el material plástico entra en la matriz por la tobera 43* El 
agua calentada pasa luego por las camisas 66, 66a y 66b, y es 
descargada por fin,por el extreme de la camisa 66b cerca del 
extremo de descarga de la matriz, en ún conducto de retorno 72 
que la devuelva al recipiente 67.

Al circular por las camisas de la matriz, él agua recoge 
Cierta cantidad de calor del material plástico, y este calor 
tiene que ser disipado para impedir que la temperatura del agua 
supere la temperatura deseada. Silo se consigue mediante un ser - 
pentin refrigerador del agua indicado en 73 en el mencionado re­
cipiente. .

Queda entendido que un conveniente medio de control de la 
temperatura (no representado) puede ser combinado con el sistemt 
de circulación de â gua de la matriz para mantener la deseada . 
temperatura y caída de temperatura en la matriz para enfriar 
convenientemente el material plástico que es impelido por ella 
poy el procedimiento de la invención.

Para impedir la deformación de la forma o varilla de Mate-- 
rial plástico después de su salida de la matriz, se la soStien t 
preferiblemente mediante rodillos que presentan un contacto m í ­
nimo con la forma o varilla. El contacto de la varilla en cual­
quier punto de su superficie con cualquiera de los rodillos es 
un contacto de linea y tan sólo transitorio, por lo cual se im­
pide toda deformación, que se produciría, por ejémplo, si sé 
dejara descansar la varilla sobre un transportador de correa* 

Cerca del extremo de desear^, de la matriz se muestra un 
rodillo 74 y, a una considerable distancia del rodillo 74, Uña 
serie de rodillos 75, 75a, 75b y asi seguido, estando bastante 
cerca unos de otros los rodillos y extendiéndose en el sentido 
longitudinal del aparato bacía su extremo.

Dos rodillos 74, 75 y 75a pueden ser de madera u otro mate­
rial de tipo aislante que no enfrie indebidamente el material 
plástico. Los rodillos representados están provistos desurcos 
semicirculares que se adaptan aproximadamente a la forma reden-* 
da de la varilla 46, aun cuando es evidente que dichos rodilloa 
podrán tener distintas formas según las formas de los productos 
extrusos.

Con el fin de mantener recto él producto en forma de vari-
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lia mientras se está enfriando, un rodillo de tracción (hore- 
presentado) puede estar previsto al final de la serle de rodi­
llos, serie que no está representada más que en parte. Los de­
talles de dicho rodillo de tracción están descritos en la So­
licitud de Patente pendiente NS ,depositada el ,
teniendo el rodillo de tracción el fin de ejercer una tensión 
sobre la varilla y de mantener ésta recta mientras se enfria.
La velocidad del rodillo^ de tracción puede ser modifieada^de 
acuerde con las variaciones de la velocidad de extrusión de la 
varilla, por medios que comprenden el rodillo 78 sobre la palan­
ca 79 del conmutador 81 de control de la velocidad del rodillo 
de tracción. Este conmutador está conectado mediante los tres 
alambres 82 a un dispositivo de control de velocidad (no repre­
sentado) del rodillo de tracción, como se representa en la Fig< 
Ib.

El conmutador 81 es accionado de acuerdo con la posición 
horizontal de un trozo de la varilla entre los rodillos 74 y 
75, de modo que cuando aumenta la comba formada por la varilla 
aumenta también la velocidad del rodillo de tracción, y cuando 
la varilla se acerca a la posición horizontal, disminuye tam­
bién la velocidad del rodillo de tracción. De este modo, se 
ejerce una tracción esencialmente constante sobre la varilla, 
aun cuando con algunos tipos de varilla, o con algunos tipos 
de material, o con ciertos tamaños de varilla, el rodillo de 
tracción puede ser accionado a la velocidad máxima de extrnsiÓx 
y regalado de forma que pueda resbalar si la velocidad de Sxtrt^- 
sión baja de su valor máximo.

En la Fig. Ib, la varilla puede empezar a recalentarse én 
cuanto sale de la matriz y seguir recalentándose en cierto 
trayecto, por ejemplo hasta el primer rodillo 75 o aproximada­
mente hasta allí. Después de realizarse cierto recalentamiento¡ 
empieza el enfriamiento de la varilla, variando el punto exaetc 
donde é&&e empieza segán el tipo de material moldeado y las 
condiciones de funcionamiento.

Ciertos tipos de productos y ciertas formas de algunos \ 
m^eriales pueden convenientemente ser enfriados por una o va- 
ríaES duchas de agua (no representadas), dispuestas de forma 
que dirijan sus corrientes hacia abajo sobre la varilla, en­
friándola uniformemente en su entera circunferencia según va 
pasando debajo de las correspondientes duchas.
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En algunos casos, no se usan las duchas y el pT̂ cdlaá̂ o 

extrUso es enfriado simplemente por exposición a la temperatu­
ra ambiente o de la fábrica.

^dispositivo de corte (no representado) puede estar 
previste para cortar el producto extruso en trozos de conve­
niente longitud. Un conveniente dispositivo de corte y su co­
rrespondiente mecanismo de accionamiento están descritos en 
la solicitud de patente pendiente de James Bailey, N& 
depositada el *.

El impulsor y las partes con él combinadas asi como las 
conexiones para la aplicación del lubrificante a la matriz es­
tán representados detalladamente en las Figs. 2 y 3. El Impul- 
sor 40 comprende una camisa de calentamiento 40-a para aceite 
o agua caliente y contiene un tornillo 40-b, cuyo mecanismo 
de accionamiento está contenido en una cubierta o caja 40-c, 
Fig4.-3.

El material plástico, procedente del impulsor 40, pasa 
por la boquilla 40-d, provista de una entrada cónica y de Una 
salida de menor diámetro y sujeta en la cabeza del impulsor 
por un manguito fileteado y tornillos, como se ve en la J^ig.*
2. La boquilla 40-d está atornillada en el bloque 41-a del 
filtro 41, sujeto en su sitio entre la cabeza 40-b en un e x t e ­
rno del bloque 4l-a y la caja 42-a.de la válvula de material 
plástico sj^ eta al otro extremo del bloque. El filtro 4l com­
prende un^eilindro de metal perforado envuelto en tela metáli 
ca preferiblemente de extrema finura, como por ejemplo de 700 
alambres por pulgada lineal, con el fin de eliminar toda mate­
ria extraña, incluso tan fina como las hilachas, y de producir 
un "coloide liso" haciendo de uniforme viscosidad el material 
plástico. El material plástico es calentado a una temperatura 
relativamente plevada y redueido a una viscosidad relativamen­
te baja en el impulsor para qué pueda atravesar un filtro tan 
extremadamente fino. El bloque y el filtro son calentados por 
conducción de calor desde el impulsor.

Como se muestra en la Fíg. 2, la válvula de material plás 
tico 42 es del tipo de espiga giratoria y está provista de una 
empuñadura 42-b que la hace girar. La válvula puede ser firme­
mente mantenida en posición ajustada mediante un tornillo 42-c 
que atraviesa una ranura del segmento 42-d de la espiga de la 
válvula, estando atornillado el tornillo en una espiga 42-e
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sujeta al bloque de válvula 42-a.

La válvula de material plástico abre paso hacia una tobe 
ra 43 que sobresale en la matriz 45. La tobera 43 as de pequeña 
sección transversal y tiene una pared delgada, estando practi­
cada en un cuerpo grueso y provisto de bridas, según se repre­
senta, sobre el que actúa un anillo de retención 43-a calzado 
sobre el bloque de válvula 42-a y que está introducido en ana 
pieza 43-h atornillada sobre la matriz 43* El elemento 43-b 
contiene el conducto 44 para el lubrificante que entra en el
manguito en el extremo trasero de la tobera y en un espacio*anulen 44-a entre el interior del elemento 43-b y la tobera 43 
Desde la parte trasera de este espacio anular, el lubrificante 
pasa sobre la entera superficie exterior de la tobera 43 y so­
bre la entera superficie de la matriz 45.

Las partes que reciben el material plástico entre el im­
pulsor y la matriz están sometidas a una muy alta presión,es- 
tando expuestas a romperse escapándose material plástico por 
las juntas. Para evitar toda rotura, dichas partes posee pare­
des muy gruesas, evitándose las fugas déL material plástico 
que pasa juntando dichas partes mediante gruesos pernos 4í-c 
y 41-d que atraviesan unas orejas de la cabeza 41—b y dé ios 
bloques de válvula 42-a y 43-b. Quitando los pernos, dichas 
partes pueden fácilmente ser desmontadas para su limpieza, re­
paración o sustitución.

El conducto 44 del manguito 43-b recibe lubrificante del 
eorto conducto 61 acoplado a la boquilla 44-a, soldada al ele 
mentó 43-b como se muestra en la Fig. 2. El conducto 61, la 
boquilla 44-a y el bloque 59-a de la válvula de estrangulación 
59 poseen paredes muy gruesas y pequeñas perforaciones para 
impedir fugas en las conexiones de lubrificante entré la vál 
vula de estrangulación y la matriz y para conservar el volumen 
de lubrificante lo menor posible entre dichos puntos. Ello 
asegura que una pequeña cantidad incompresible de lubrifican­
te será aprisionada, para decirlo asi, entre la válvula de es­
trangulación 59 y el material plástico en la matriz y en un 
recinto rígido en la eventualidad de un repentino aumento de 
presión en el material plástico contenido en la matriz debido 
a adherencia local o a otras causas. Por consiguiente, la pre- 
sión del lubrificante reaccionará instantáneamente a los c a ­
bios de la presión del material plástico, asegbrandoun eonti 
jEmo-aqüílibríó hidrostátieo entre ellos.. Ello no sólo tiende
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A impedir o disminuir la adherencia, sino que impide también 
que el material plástico fluya alrededor de la tobera 43 y ha­
cia atrás de su punta, lo cual pudiera interrumpir el paso de 
lubrificante y provocar adherencia o atasco.

La válvula de estrangulación 59 comprende una aguja 59-b 
que se ajusta con deslizamiento en su perforación y que es mo^ 
vida hacia dentro y hacia fuera mediante rotación dé la empuña 
dura hueca 59-c a la que está sujeta por su extremo exterior. 
La empuñadura 59-c está atornillada en el bloque 59-a de la 
válvula de estrangulación. Cuando la aguja 59-b es introducida 
en el bloque, la resistencia al paso de lubrificante entre 
ella y la perforación aumenta, y cuando es movida hacia fuera 
la resistencia al paso disminuye. Gracias a ello se obtiene 
el pequeño paso crítico de lubrificante requerido, que mo po­
dría convenientemente obtenerse mediante el tipb corriente de 
válvula de aguja debido a la abrasión del asiento de una tal 
válvula por la aguja que coopera con él, a lá tracción por 
alambre de una tal válvula o por otras razones.
EJEMPLO I.

Se moldea en una varilla de un diámetro de 3/0 de paga­
da polvo de moldeo do metacrilato de polimetilo calentándolo 
en un impulsor y haciéndolo pasar por un filtro mantenido 
aproximadamente a 415^ F., descargando luego el material por 
una tobera en una matriz de Una longitud de 10 pies y 3 pulga­
das por la que se hace fluir lubrificante en forma de pelícu­
la sobre la superficie de la matriz a una velocidad de 20 go­
tas por minuto y a una presión de aproximadamente 6000 libras 
por pulgada cuadrada. Se mantiene en la camisa de la matriz 
una temperatura de unos 146" F. La varilla puede ser extrusa 
a una velocidad de aproximadamente 11.2 pies por míñate, o 
aproximadamente 39 libras por hora.
EJEMPLO II.

Se moldea en una varilla de 1 pulgada de diámetro polvo 
de moldeo de metacrilato de polimetilo calentando el compuesto 
en un impulsor y haciéndolo pasar por un filtro mantenido 
aproximadamente a 400  ̂F., y descargándolo luego por una tobe­
ra en una matriz de una longitud de 14 pies y 6 pulgadas Se 
hace pasar por la matriz lubrificante,en forma dé película que 
cubre la superficie de la matriz, a una velocidad de 9 gotas 
por minuté y a una presión de aproximadamente 6000 libra# por
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pulgada cuadrada. La temperatura da la matriz corresponde a 
la temperatura de camisa deunos 160* F. en la entrada de la 
matriz* La varilla puede ser extrusa a una velocidad de 1^ 
pie por minuto, o $8 1/4 libras por hora.
EJEMPLO III.

Se moldea en una varilla de 3/8 de pulgada polvo de moldejo 
de poliestireno calentándolo primero en un impulsor y hacinad 
lo paáar luego por un filtro mantenido a 433* F., deseargs^db 
el material plástico calentado a muy alta temperatura,por una 
tobera, en una matriz de una longitud de 10 pies y 3 pulgadas 
El lubrificante es impelido por la matriz,en forma de película 
que cubre su superficie,a una velocidad de 12 gotas por minuto 
y a una presión en él origen de aproximadamente 6000 libras 
por pulgada cuadrada. La temperatura de la matriz corresponde 
a Una temperatura de camisa de 1710 F. La varilla puede ser ex 
trusa a la velocidad de 10.4 pies por minuto, o 33 libras por 
hora. La varilla así producida con compuesto de moldeo dé poli 
estireno tiene una superficie opaca.
EJEMPLO IV.

Se comete a calor y presión en un impulsor compuesto de 
moldeo de poliestireno y se le hace pasar por un filtro mante­
nido aproximadamente a 433* F., descargándose luego por una to 
bera en una matriz de 14 pies y 6 pulgadas de longitud y*resul­
tando moldeado en una varilla de 1 pulgada de diámetro. La teaq- 
peratura de la camisa de la matriz en el extremo de admisión 
de la matriz puede ser de 186* F. y el paso de lubrificante 
por la matriz puede ser regulado sobre 11 gotas por minuto* La 
varilla puede ser extrusa a una velocidad de 1.7 pies pon minu 
to, o 38 libras por hora.

En los anteriores Ejemplos I a IV, puede mantenerse en la 
matriz una caída de temperatura correspondiente a un aumento 
de aproximadamente 10* F. en el agua de la camisa desde el ex­
tremo. de entrada hasta el extremo de descarga de la matriz^ 
pasando una considerable cantidad de calor desde el ^térlál 
plástico al agua de la camisa, de modo que la varilla es enfria­
da gradualmente y se solidifica coas i d e rabl ém en t e en la matriz

Varios cambios pueden ser introducidos en los detalles 
de construcción del aparato asi como en el modo de ejecución 
del procedimiento de la invención, sin por ello apartarse del 
fin de las adjuntas reivindicaciones. Además de varillas, pue­
den hacerse tubos y ointae. Al fabricar tabee-, puede apllearse
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lubrificante a un lado, o ambos, da la manera que se ha ¿apli­
cado. Queda entendido que al moldear materiales plásticos ter­
mo estables orgánicos se controlará la temperatura de la matriz
de forma que se comunique, en lugar de restar, calor al mate­
rial termoestable contenido en la matriz, aun cuando pudiera 
que fuese deseable realizar cierto enfriamiento de dicho mate­
rial plástico termoestable contenido en la matriz.

En la producción de tubos, el lubrificante puede ser intro­
ducido entre la superficie interior del material plástico y la- 
exterior del mandril sobre el cual se moldea el tubo. Para és­
te fin, un conducto circular para el lubrificante está previs­
to en el extremo interior del mandril, o en cualquier otro 
punto deseado del mismo.

El estado del material plástico suministrado al impulsor 
puéde variar. Además de polvo de moldeo, pueden alimentarse al 
impulsor y moldearse en las formas deseadas por el nuevo proce­
dimiento de la invención materiales en estado más o menos plás­
tico, o incluso semi-líquido o liquido.

En lugar de para producir productos exentes de burbujas,
la invención puede ser empleada en la producción de artículos 
que contengan burbujas ornamentales o espuma, por ejemplo vari­
llas , en las que se permite la formación de burbujas de gas o 
vapor dentro de una envoltura exterior de material exento de 
burbujas o transparente. Ello puede conseguirse aumentando la 
velocidad de extrusión dtl producto, de modo que el efecto de 
la presión y del cambio de temperatura, como por ejemplo el en­
friamiento, es insuficiente para impedir la formación de burbu­
jas de gas debajo de la capa exterior transparente.

Otros cambios y variaciones pueden ser introducidos al po- 
ner en práctica la invención.

N O T A
Be reivindican como de la propia y nueva invención la propiedad 
y explotación exclusivas de :
1). Un procedimiento de moldeo de material plástico orgánico
caracterizado por comprender la extrusión de dicho material por 
una matriz manteniéndose entre el material plástico y la matriz 
uba película continua de lubrificante, lubrificante cueesesen
cialmente inmiscible con el material plástico, y la alimentaciói 
del lubrificante a la matriz a una elevada presión constante
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2) . Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico,ca­
racterizado por colocarse primero material en un ingmlsor y 
por impelerse luego el material, a través del impulsor, en una. 
matriz, mediante operaciones que comprenden la inyección de un 
chorro de lubrificante en la matriz, la puesta en funcionamien­
to del impulsor y la prolongación de su funcionamiento hasta 
que la presión ejercida por el impulsor sobre el material plás-- 
tico ha aumentado hasta un valor previamente determinado, de­
jándose luego pasar el material plástico del impulsor a la ma­
triz así como una pequeña cantidad de lubrificante que entra
en la matriz y la atraviesa rodeando el material plástico, pro­
longándose esta operación hasta que se ha formado en la matriz 
y sale de la misma una corriente continua de material plástico 
la aplicación gradual de contrapresión al material que sale de 
la matriz y la reducción gradual del paso de lubrificante por 
la matriz hasta que ésta se encuentra esencialmente llena de 
material plástico rodeado de una fina película de lubrificante 
y por fin la conservación á un paso de lubrificante a través 
de la matriz de un pequeño volumen predeterminado por unidad 
de superficie del producto extruso por la matriz por unidad de 
tiempo*
3) . Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico ca- 
-racterizado por comprender la extrusión de dicho material por 
una matriz conservando entre el material plástico y  la matriz 
una película continua de lubrificante, la alimentación del lu­
brificante a la matriz a presión, la estrangulación del páse 
de lubrificante a la matriz y la conservación de un volumen 
relativamente pequeño de lubrificante en el punto en que el 
material plástico entra en la matriz, manteniéndose el materia!, 
plástico y el lubrificante en equilibrio de presión y estando
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encerrado el lubrificante de forma que su presión dentro de 
la matriz es determinada por la presión que actúa sobre el ma­
terial plástico.
.4). Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico ca­
racterizado por comprender la extrusión de dicho material por 
una matriz, manteniendo entre el material plástico y la matriz 
urna película continua de lubrificante, y taarr&rse todo atasco
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del material plástico en la matriz inteiprumplendo #l̂  p ^  de 
material plástico hacia la matriz, interrumpiendo el paso de 
lubrificante hacia la matriz, dejando contraerse el material 
plástico e alimentando repentinamente a la matriz lubrificante 
a una presión extremadamente elevada.
5). Aparato para moldear material plástico orgánico por extru­
sión caracterizado por comprender una matriz, medios para impe­
ler material plástico a través de dicha matriz y medios para 
equilibrar las componentes de presión radial dentro del materia, 
plástico impelido a través de la matriz que comprenden una fuen-
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te de lubrificante de gran presión, conexiones entre dicha fuen­
te y*la matriz que conducen en ésta detrás del punto donde el 
material plástico entra en la matriz, comprendiendo las conexio­
nes en cuestión una válvula de estrangulación para reducir el 
paso de lubrificante que va de la fuente de alta presión a la 
matriz a un peque río volumen por unidad de superficie del produc­
to extruso por la matriz por unidad de tiempo, y Un conducto 
derivado para conectar la fuente de lubrificante de alta presión 
directamente con la matriz, por lo cual el lubrificante puede 
entrar en la matriz sin pasar por la mencionada válvula de es­
trangulación.
6). Aparato para moldear material plástico orgánico por extru­
sión, caracterizado por comprender uña matriz, medios para im­
peler material plástico a través de dicha matriz y medios para 
equilibrar las componentes de presión radial dentro del mate­
rial impelido por la matriz que comprenden una fuente de lubri­
ficante de gran presión, conexiones entre dicha fuente y dicha 
matriz que conducen en ésta detrás del punto donde el material 
plástieo entra en la matriz, comprendiendo dichas conexionas 
una válvula de estrangulación para reducir el paso de lubrifi­

c o cante que va de la fuente de alta presión a la matriz a un pe­
queño volumen por unidad de superficie del producto extruso 
por la matriz por unidad de tiempo, una derivación que conecta 
la fuente de alta presión de lubrificante directamente a la 
matriz, por lo cual el lubrificante puede entrar en la matriz 
sin pasar por la mencionada válvula de estrangulación, y un 
filtro entre dicha válvula de estrangulación y la fuente de
lubrificante de alta presión para eliminar las Impurezas del 
lubrificante, impidiendo así la contaminación de la superficie 
del producto de material plástico extruso por la matriz.
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7)* Aparato para moldear material plástico orgánico por aáctyĉ  
sión, caracterizado por comprender una matriz, medios para im­
peler material plástico a través de dicha matriz, medios para 
equilibrar las componentes de presión radial dentro del mate­
rial plástico impelido a través de la matriz que comprenden 
una fuente de lubrificante de alta presión, conexiones entre 
dicha fuente y la mencionada matriz que conducen en la matriz 
detrás del punto donde el material plástico entra en la matriz, 
comprendiendo dichas conexiones una válvula de estrangulación 
para reducir el paso de lubrificante que va de la fuente de al­
ta presión a la matriz a un pequeño volumen por unidad de super­
ficie del producto extruso por la matriz por unidad de tiempo, 
una conducto derivado que conecta la fuente de alta presión de 
lubrificante directamente con la matriz, por lo cual el lubri­
ficante puede entrar en la matriz sin pasar por la mencionada 
válvula de estrangulación, y una válvula para interrumpir el 
paso de lubrificante desde la fuente de alta presión por la vál" 
vnla de estrangulación y el conducto derivado* .
8). Aparato para moldear material plástico orgánico por extru­
sión, caracterizado por comprender una matriz, medios para im­
peler material plástico a través de dicha matriz y medios para 
equilibrar las componentes de presión radial dentro del material 
plástico impelido por la matriz que comprenden una fuente de lu­
brificante de alte presión, conexiones entre dicha fuente y djT- 
cha matriz que conducen en la matriz detras del punto donde el
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material plástico entra en la matriz, comprendiendo dichas co­
nexiones una válvula de estrangulación para reducir el paso de 
lubrificante que va de la fuente de alta-presion a .ía. matriz a 
un pequeño volumen por unidad de superficie del producto extru­
so por la matriz por unidad de tiempo, un conducto derivado 
que conecta la fuente de alta presión de lubrificante directa­
mente con la matriz, por lo cual el lubrificante puede entrar 
en la matriz sin pasar por la mencionada válvula de estrangula­
ción, una válvula para interrumpir el paso de lubrificante des­
de la fuente de alta presión por la válvula de estrangulación 
y el conducto derivado, y un conducto de purga en la tubería 
entre la válvula principal y la matriz,
9). Aparato para moldear material plástico orgánico por extru­
sión, caracterizado por comprender una matriz, una tobera que
sobresale en la matriz, medios para alimentar material plástico
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a gran presión a la matriz, una válvulapara cd#troí^Flá''''ÁÍ- 
mentación de material plástico a la matriz, Un acumulador para 
suministrar lubrificante a gran presión constante a la matriz, 
conexiones entre el acumulador y la matriz que conducen en la 
matriz en un punto detrás de la tobera, comprendiendo dichas 
conexiones una válvula de estrangulación para limitar el paso 
de lubrificante procedente del acumulador a. la matriz a uñ pe-¿ 
quedo volumen por unidad de superficie de producto extruso por 
la matriz por unidad de tiempo, comprendiendo dicha válvula de 
estrangulación una aguja corrediza en una perforación cilindri­
ca y montada en dichas conexiones, y medios para regular la 
aguja en sentido longitudinal de la perforación para "variar la 
restricción del paso ¿e lubrificante por la aguja que se mueve 
en la perforación, por lo cual el paso de lubrificante puede 
ser regulado con precisión a un paso de un orden de 8 a 20 go­
tas por minuto a una presión de un orden de 6000 libras por pu3¡- 
gada cuadrada, para impedir la deformación del material plásti­
co contenido en la matriz por el lubrificante mantenido en con­
tacto con aquél por las mencionadas conexiones.
10)+ Procedimiento y aparato según las anteriores 
nes, caracterizados por constituir esencialmente t

"UN PROCEDIMIENTO DE MOLD -0 POR EXTRUSIÓN D3 MATERIA!.ES 
PLÁSTICOS Y APARATO PARA ¿U EJECUCIÓN".-----------------

eivindicaciq-

Consta la presente Memoria descriptiva de veintitrés hégat 
numeradas y mecanografiadas en una sola cara, a las que se ad­
juntan tres planos cara su mejor comprensión. , .
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