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ey

que- por 20 afios, para Espaﬁa ¥y sus Poaasiones, se solicita a
favor de la Casa PLAX CORPORATION, de nac¢ onaIidad ‘estadounis

dense, domiciliada en HABTFORD (Connecticut, ‘Estados Unidos),

por : "UN PROGEDIMIENTO DE MOEDEO POR_EXTRUSION DE MATERIALES

“ PLASTICOS Y APARATO PARA_SU EJECUCION®. - - - - - - Sa e - - -

Memoria descriptiva

La presente invencidén se refiere al procedimiento de mol-
deo de materiales plésticos orgdnicos por extrusibén de los mis
mos a través de una matriz con el fin de producir cuerpos alar
gados o continuos de seccidn transversal uniforme. Los materiai
les plésticos orgénicos son llamados a continuacidn en plural
fmateriales plésticos®™ y en singular "material pléstico".

'La presente Solicitud es la continuacidén de parte de ls
Solicitud pendiente N¢ 303,433, depositada el 8 de noviembre
de 1939 en los Estados Unidos, y se deposita para exblicar la

‘que ofrece clertas ventajas sobre la que se explica en la ante

rior Solicitud. Algunas caracteristicas de Ia forma de realiza;
cibén recientemente expuesta estdn reivindicadas en otra Solici;

tud, Ne ' , depositada el por James Béiley y Ray]{

mond 8. Jesionowski

La, 1nvencion concierne partlcularmente y tiene por objeti

_general, la extrusién de clertos materiales pldsticos que, por
su pégajosidad y otras propiedades no podian ser moldeados de |

filtima y més perfeccionada forma de realizacidén de la invencidh,
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. formando los materiales plésticos en geles © pastas mediante
i to, con el fiﬁ de ablandarlos lo suficiente para. que pudiesen
‘para la curacién o el secado y por la contraccién y deférmacién

" tales pastas o geles no se pegan mucho & las matrices, siendo

’ considerable y endureciéndolo.

- sélvente ablandados por el calor pueden ser muy pegajosos ¥

meners satisfactoria por extrusidn. anteéﬁaéffﬁ*ﬁfﬁﬁente inven-
cibén, o no podian ser extrusas y moldeadas mas que en seccloneg
delgadas por procedimientos no completamente satisfactorios.

Hests aqui, la extrusibén se realizaba casi siempre trans-
el uso de disolventes voldtiles u otros l1iquidos de ablandamief-
ser extrusos. Ello es objetable por el tlempo que se requiere’
que los acompaflan y que & menudo requleren un remoldeo. Pero

posible su moldeo por extrusién. Pare este fin se emplean matri-
ces cortas. - ,
Tamblén se practicéep menor escala, el moldeo de ciertos
materiales plésticos por extrusién sin el empleo de &isolvénteL
voldtiles o 1fquidos de ablandamiento. Sin embargo, constituye
un hecho notable el de que éste haya sido generalmente limita-
do, en las explotaciones comerciales, a la produccidn de delga

-

das secciones por extru51on a través de matrices cortas. Por
razones de conveniencia, se 1lamard esta clase de materiales
plésticos "materiales plastlcos sin disolvente", ¥y “procedimieh-
to seco" su modo de extrusién. La extrusidn por procedimiento
‘seco es hecha posible por el ablandamiento del material plés-
tico s6lido,que se guiere someler a extrusidn,mediante calen-
tamiento haste que se encuentre en condiclones de elsboracidn,
sometiéndolo a extrusién a través de una matriz a une presidén

Sin‘embargo, el anterior procedimiento seco de extrusién
no era siempre satisfactorio. Los meteriales plésticos sin di-

requerir una presidén considerable para ser impelidos por una
matriz. A consecuencia de su adherencia a la superficie de la
matriz, el meterial pléstico es susceptlble de resultar some-
do a grandes fuerzas qué se traducen en tensiones perjudicia-
les una vez que ha sido extruso y se ha solidifiecado. Asimis-
mo, el pasc natural de estos materiales plisticos a presién
por le matriz y la manera cdmo son tratados al ser extrusos
les impiden corrientemente alcanzar o conservar la forma y
las dimensiones de 1la matriz en su extremo de descarga.

Lo que quizéd es de mayor importancia es el hecho de que
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-estos materiales plédsticos sin disolvente, cé??ient%mente, no

desuna matriz de un orden de longitud de un pie o menos. Esto

‘ejemplo, antes de la presente invencidén hubiera sido imposible
producir de manera practicable y eficiente,por extrusibn a tra-

tos anteriores, una varilla de 3/8 de pulgada o mds de didmetro

‘riormente, y otros, del procedimiento hasta aqui empleado, per-

pueden ser moldeados de maners satisfactoria por extrusién. a
través de la matriz corta del anterior procedimiento, es decir,

vale particularmente cuando hay que producir secciones gruesas
a velocidades considerables porque : primero, el material plés-
tico, en une matriz corta, no tiene una longitud suficiente pe-
ra endurecerse lo bastante para conservar su forma ; en segundo

lugar, la matriz corta no permite un enfriamiento a una tempers;
tura suficientemente baja para impedir la formacibn de burbujas
de gas, y, en tercer lugar, una matriz corta no permite un en-
friamiento suficientemente progresivo para impedir la formacidn
de burbujas de vacfo.

Antes de la presente invencidn, era imposible usar uwnae ma-
triz suficientemente larga para impedir las anteriores dificul-
tades porque la pegajosidad de los materiaies plésticos mencio-
nedos hace que los mismos se atasquen firmemente en la matriz
cuando se 1ntenta alargar materialmente la matriz. Este atasco
es debido a friccidn o adherencia acumuladas, o a ambas, a lo
largo de la matriz y a las componentes radiales acumuladas de
presién que resultan del aumento de la presidn longitudinal
aplicada sl material pléstico para impelerlo por la matriz. Por

vés de la matriz corta necesariamente usada con los procedimiendt

hecha de compuesto de moldeo de metacrilato de polimetilo del
tipo corrientemente usado para moldeo por inyeccién. Hasta aqui
para producir varillas de metacrilato de polimetilo, habia gque
colar en moldes liquido monomérico de metacrilato de metilo y

polimerizar luego el mondémero mediante un prolongado calentamieT~
to. Aun cuando de esta maners se producen varillas de alta calis
dad, este procedimiento de ‘moldeo de materlales plésticos resuld

ta lento y poco adecuado.

¥l objeto general de la presente invencidn es el de proport
cionar unos nuevos procedlmiento y aparato para el moldeo de ma4
teriales pldsticos por extrusién que constituyen un procedimient

to enteramente nuevo en esta especialidad que elimina en gran
parte, 81 no por completo los inconvenientes mencionades ante-

-
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‘pesor por extrusién, ciertos tipos de materiales plésticos, co-

Este nuevo procedimiento y aparato de extrusidén seridn llamados

cante con el compuesto de moldeo antes del moldeo o revistien-

‘mente al material plédstico a consecuencia de su sdmisidén sepa-

‘revestimiento de lubrificante, realizado de vez en cuando, de
une matriz de extrusién, como en los procedimiento de moldeo

7ot |

mitiendo por primera vez moldear en cuerpué de considerable es<

mo por ejemplo el metacrilato de polimetilo.
Més especialmente constituye un objeto de la invencidn
la supresibén de los efectos ‘de adherencia o atasco de los mate-

‘risles plésticos en las matrices de extrusién impidiéndoles tod
car la superficie de las matrices en las que son moldeados. Ello

se consigue previendo y conservando una pelicula separable, ¥
preferiblemente inmiscible, de substancia antiadhesive o lubri-
ficante entre el material pldstico y la superficie de la matriz
El lubrificante y el material pléstico pueden ventajosamente
ser admitidos por separado en la matriz o aparato de moldeo, .
elimindndose el lubrificante del producte extruso. A '
Le conservacién de tal pelfcula en las condiciones de al-
ta presién y elevada températura del material plédstico necesa-
rias para la extrusidén de materiales plésticos exentos de disol
vente sin indebidas interrupciones resultd muy diffcil, pare-
ciendo incluso imposible al ser intentada por primera vez. Sin
embargo, los considerables trabajos de experimentacién e inveeq

tigacibn realizados condujeron al descubrimiento de las condi-
ciones necesarias pars la obtencidén de un perfecto funcionamie%

to, condiciones que se describen detalladamente & continuacién

el procedimiento y aparato de "lubro-film", o sea de pelicula
lubrificante. '

Sabemos que varios lubrificantes o grasas han sido hasta
aqui empleados en el procedimiento de moldeo de materiales
plésticos por compresidn o inyeccidn bien mezclando el lubrifi

do de vez en cuando con 61 los moldes. Sin embargo, la adieidn
de lubrificantes resulta perjudicial para las propiedades de
los materiales plés%icos, 1o cual no ocurre con la presente
invencidn, porque el lubrificante es aplicado tan sélo exteriof

rada en la matriz, conservéndose en ésta en forma de pelicula

y eliminéndose del producto de material pléstico extruso, de
modo que no resulta pergudiclal para sus propiedades. “Un simplé

por compresidn e inyeccidn, seria impracticable por la necesi-.

-
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‘#8 1la de permitir el uso de una matriz de longitud casi 1limits)

| das de longitudes increibles en comparacidén con las matrices

‘tos de esfuerzos objetables, de la forma ¥ dimensiones deseadas
- dentro de estrechos limites de tolerancia y de superficies muy
‘pulidas.

'dclo después de la extrusién de Torma que impida su deformacion,

| cal que muestra la tobera ¥y las conexiones de lubrificarnte relad

1784§g@‘

dad de interrumpir las operaciones, sirviéﬁﬁ%’t&n”sélo para 1ud
brifiéar transitoriamente la matriz ya que ‘el material pléstico
eliminarien inmediatamente el lubrificante de la superficie de
la maetriz y luego se adheriria o atascaris.

Una de las principales ventajas de la presente invencién

da sin que el material pldstico se atasque por muy pegajoso quej .
sea. Por consiguiente, resulta posible producir por extrusidn
cuerpos de considerable espesor de materiales pldsticos sin di-
solventes a velocidades convenientes porque el material plédsti-
co contenido en la matriz tiene una longitud suficiente para
reducir conveniente y progresivamente su temperatura bajo pre-~
sién sin reducir, antes mids bien aumentando su velocided de ex-
trusién. En otras palabras, cuanto més larga es la matriz usada

¥ N

segin la presente invencidn, tanto més grande puede ser la velo
¢ldad de produccidn, siendo las matrices corrientemente empleg-

més largas usadas en procedimlentos anteriores.,
Otras ventajas son las de que los cuerpos extrusos pueden
ser producidos sin burbujas de gas y de vacio, as{ como exen-

Otro objeto es el de asegurar que el cuerpo extruso no sé-
lo reciba, sino también conserve la forma de la matriz, tratén-

Por ejemplo su aplastamiento, y manteniéndolo recto hasta que
se hays endurecido suficientemente para seguir derecho.

Otros objetos y ventajas de la invencidn serdn indicados
en la detallada descripcién siguiente de la misma, que se refiet
re a los dibujos adjuntos, en los cuales :

La Flg. 1 es una vista en seccidn longitudinal de una for-
me de realizacidn del aparato que constituye el objeto de la ingt
vencion Yy muestire un impulsor de tornille ¥y la parte contigus
de una matriz con las conexiones de lubrificante ;

-La Fig. 1-a es una vista similar del resto de la matriz H

La Fig. 2 es una vista en mayor escala y en seccién verti-

clonadas con la misma ; .
Las Figs. 3-a, 3-5 3-¢, 3~4 y 3-e son vistas en parte en

; seccién, en parte en alzado Yy en parte g;gg;gm@jigaﬁ_qne,_cnlsua___
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‘en mayor escala, de detalles de una parte del mecanismo de 1la

- . . |
1784 7
cadas a la izquierda una de otra en el ordéﬁ“ﬁ@ﬁﬁibnado,'mﬁes—
tran esencialmente comple£d~el aparato de tipo perfeccionado
ijeto de la invencién, estando reproducida en escala esenciald
mente la entera longitud del aparato ; ‘

La Pig. 4 es ung vista parcial en seccién horizontal Y en
mayor escala del impulsor de tornille, de 1a matriz, de las co-
nexiones de lubrificante ¥y de otras partes del aparato Tepresen-
tado en la Fig. 3-a ; . '

La Fig, 5 es una vista en alzado de frente que muestrs al-
g0 més completamente e] aparato de la Pig, 4 ; - ,

La Fig. 6 es una viste en alzado de frente del mecanismo
de traccién y del mecanismo de corte representados diegramftica
mente en la Fig. J-e ;

Le Fig. 7 es una vista fragmentaria, en planteg superior y

La Fig. 8 es una Vista en alzado de extremo en seccién
transversal vertical que muestra detalles del mecanismo de des-
carga de la varilla y de las conexiones de accionamiento rela-
cionadas con el mecanismo de traccidn y de corte de 1g Fig. 6 ;

La Fig. 9 es una vists principalmente en plants superior,
parcialmente en seccién horizontal ¥ parcialmente en desgarre
que muestra detalles del dispositivo de corte de la Fig. 6 ;

La Fig. 10 es una vista en alzado de un mecanismo de embral
gue pera el accionamiento del dispositivo de corte de lg Fzgag;i

La Fig. 11 es una vista en seccién horizontal aproximadameg-.
te por la 1fnea 11-11 de 1a Fig. 10. | 1

 Primero se describird la invencién de uns maners general, -

déspués de 1lo cual se explicardn detalladamente las dos formas
de realizacién del aparato representado en los dibujos. A conti-
ntacién de dicha explicacién, se darédn ejemplos del nuevo proce-
dimiento tal como puede ser ejecutado con el aparato objeto de
la invencién. ,

La invencién es de particular utilidad en el moldeo por ex-
trusién de material termopléstico de moldeo orgénico sin disol-
vente, como por ejemplo de metacrilato de.piimetilo, ¥ seréd des-
crita en su eplicaciédn pargula produccidén de varillas redondas
de considerable espesor del meterial mencionado, empezando con
el material ffio, sblido y en grénulos, llamado "polvo de molded
¥ acabando con el producto acabado. Queda entendido que la inven
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tos orgédnicos termopldsticos y termoestables.

| el calor, es impelido por una presién que le es aplicade de ma-

"le al propio tiempo la forma de ésta,

1784. . -

cién no se limita a ser usada para el mold¥s de dicho material
especi{fico ni para el moldeo de varillas, sino que puede ser en
pleada para la extrusidén de diferentes formes de varios compues

El material pldstico orgdnico es calentado primero de la
manera més uniforme posible para ablandarlo a una buena condi-

b

c¢ibén de elaboracién, y preferiblemente a un grado relativament
bejo de viscosidad. Esta operacién puede ventsjosamente ejecut
se en un impulsor de tornillo, calentado, que comunica con la
matriz a través de la cual el material pldstico, ablandado por

nera continus para impelerlo a través de la matriz comunicédndo-

Para lubrificar la matriz por la que tiene gue impelerse
el material plédstico se elige un conveniente 1ubrificanté, slen
do varios los tipos de lubrificantes que pueden emplearse. Un
ejemplo del tipo de lubrificante que se prefiere para la extru-
sién de metacrilato de polimetilo estd constituido por el acei
te hipojde para engranajes, o aceite del tipo usado en las cajs
de cambios de velocidad de los automéviles. Este es un aceite
mineral. El aceite u otro lubrificante tendré que ser estable
vy no ponerse denso ni descomponerse a la temperaturs mds eleva-
da del material plédstico en contacto con el lubrificante, Dichdg
sceite puede tener una viscosidad de 1100 a 3000 segundos &
375¢ F., para que se tenga la segurided de que el lubrificante
conservard buenas propiedades de lubrificacidén en condiciones
de elevade presién y temperatura. Este aceite le confiere al
producto extruso un acabado supefior al de la mayoria de los
otros lubrificantes. El lubrificante empleado, tanio gque sea
aceite como otro material lubrificante, tendrd que ser inmisci-
ble con - e inerte hacia - el material pléstico en las condicid
nés que existen en la matriz, aun cuando es admisible una lige-
ra absorcién superficial del lubrificante por el matarigl plds-
tico en algunos casos. De ser objetablé, la cape superficial
del producto extruso qﬁe puede contener lubrificante puede ser
eliminada por una operacién de pulimentacién. El tipo anterlor
de lubrificante da buenos’resultadqs-en la extrusién de produc-

tos de metacrilato de polimetilo y de poliestireno, as{ como dg

otros materiales plésticos, como por ejemplo el acetato de cely
losa. Otros ejemplos de lubrificantes estdn constituidos por

'
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- de ser calentado para que resulte facilitada su entrada en 1a

" 816n que reina en e1 materlal pldstico, bien éste desplazarg

- matriz, e inversamente existe también el peligro de que el lu-
‘brificente fluya hacia atrés y entre en el impulsor a través %

tido en la matriz .en una cantidsd suficiente para ilenar par-
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o
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glicerina mezclada con un Jabén ﬁetéiiéb;fy'@er mezeclas dé‘gii-

cerina y dextrine. Si el lubrificante es demasiado viscoso,puef
matriz,

Para obtener buenos resultados, se conserva en la matriz
una pelicula continug de lubrificante, es decir, una pelfeula
que no se encuentrs interrumpida en ningin punto entre el matef
rial pldstico y ‘1g superficie de 1sa matriz. Para €llo, corrien
temente, se requiere el que la pelicula sea conservads en_to-
dos los posibles puntos de contacto entre el material pldstico
¥y la matriz. De no hacerse as{, el material pldstico tocarg
la superficie de la matriz y se le adheriré, bProvocando un gu-
mento de resistencia al paso por s
€0, seguido de un aumento de la presién ejercida sobre el matel
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rial pldstico por el impulsor susceptible de aumentar 1a superi

ficie de adherencia hasts que se produce el atasco del material
pldstico en la matriz, Una muy pequefia penetracidn o interrup-
cibn de 1a pelicule puede iniciar el atasco en condiciones ford
tuitas de funcionamiento. '

Para que la pelicuia continué 5¢ conserve, es preciso gue
elklﬁbrificante Sea suministrsdo g muy elevada presién. Sin emd
bargo, ello es inmediatamente causa de dificultades porgue, a -

menos que la presién ses 1s que conviene con respecto g la pred

el lubrificante, producidndose adherencia, bien el lubrifiecan-
te desplazard el material pldstico deformdndolo € incluso lle-
gando a interrumpir su paso en el punto donde entra en la matri
Siempre existe el peligro de que el material pldstico cierre
la’'entrada o entradss ror las que ‘el lubrificante entra en la

del -material pidstico. Cuando esto ocurre, el material pldstic
contenido en el aparato se estroPéa y tiene que ser desechado.

Para disponer del control necesario rara conservar una ped
1fcula de lubrificante de le manera anteriormente expuesta, el]
lubrificante es derivado de una fuente de alts presién y admi-

cialmente la matriz, después de 1o cual se aliments a la matri:
material pldstico que es impelido a través de 1a misma, El lu-
brificante tendrd que ser alimentado a presién constante. 4 mes
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|lmatriz vacfa, el material pl4stico tendré que ser rodeado en

dida que el materisl pléstico pasa por la matriz se mantiene
a través de ésta una corriente de lubrificante, haciéndose en-
trar el lubrificante en la metriz alrededor de una tobera por
la que el material pléstico entra en la matriz, es decif, que
el material pldstico es rodemdo por el lubrificante & su salida
por la tobera. En efecto, al empezar el funcionamiento con lsa

toda su longitud por una considerable cantidad de lubrificante,
un exceso del cual se conserva en la matriz hasta que se forms

go, este exceso no tiene que ser éxagerado, ya que pudiera intes
rrumpir el paso del material pléstico. ,

Une vez que se haya establecido una conveniente corriente
de material pldstico, puede reducirse progresivamente el paso
de lubrificante, siendo desplazado el lubrificante contenido en
la matriz por el material pldstico y expelido por el extremo de
descarga de la matriz, hasta que por fin no queda entre el mate
rial pldstico y la superficie de la matriz sino une fins pelicu-
la de lubrificante. Esta pelicula puede tener un espesor de
aproximadamente 0005 de rulgada. En la tobera, el lubrificante
es impelido hacia atrds por el material pldstico, hasta que que
da solamente una pequefia cantidad o burbuje que rodea la tobera
y el materiai plédstico que sale de la misme, bastando sin embar-
go dicha cantidad de lubrificante, en funcionamiento normal y
en convenientes condiciones de presidén y de paéo, pera lmpedir
que el material pldstico fluys hacia atrds alrededor de la su-
perficie exterior de la tobera y penetre en las entradas de lu-
brificante.

. El lubrificante tiene que ser alimentado & une presién
siémpre superior a le presién normal de funcionamiento que‘actﬁé
sobre el material pléstido, y también tiene que ser alimentado
a una presién superior a la presidén méxime que pueda aplicarse
el material pldstico contenido en la matriz en un momento cusl-
quiera. En el aparato de las Figs. 1 a 2, se conserva una pre-
sién de 4,000 libras por pulgade cusdrada ; en el de las Figs.

3-a & 3-e, una presién de 6,000 & 7,000 libras por pulgada cua-
drada. Al prOpio tiempo, sin embargo, hay que mantener una co-
rriente de lubrificante a través de la matriz durante el funcio-
namiento normal, pero a una velocidad criticamente'baja con re-
lecién a la unidad de superficie del producto de materisl plds-

y sale de ésta um hilo o cuerda de material pléstico..Sin embart
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| triz, En otras palabras, el lubrificante contenido en 1a matriz

I equilivrio de presién o equilibrio hidrostdtico con el material

| Tencia local en un punto de 1a superficie de la matriz, el re-

' l' :{‘6341':1 f?ﬂ 10 -

tico extruso por unidad de tiempo, gi no se mantiene dicha velol

¢ldad eritica de paso, puede producirse adherencia, o bien el
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¥y el material pldstico se encontrarén normelmente en equilibrio

mente deseable y de hecho necesaria para un funcionamiento estgl
ble para mantener une pelfcula continus durante un prolongado
funcionamiento ; ademds, hay que mantener ciertas condiciones
especiales para asegurar que, de ser perturbado, estékequilibri
de presién serd restablecido instantdneamente. Esto se expliecs
8 continuacidén con referencia a las Figs, 4 y 5.

La ventaja de mantener el lubrificante en 1a matriz en

[+

pldstico y en uns condicién de correspondencia con la presién
qué'gctﬁa sobre y en el material pléstico contenido en la matrilz
es la de que, si la relicula es atravesada y empieza una adhe-

sultante aumento de 1g presibn que sctia sobre e} material pldg-
tico,;debido al aumento de resistencia al paso;'haré aumentar
instanténeamente la presién que actia en el lubrificante conted
nido en la matriz, tendiendo as{ a restablecer la pelfcula de

lubrificante en el punto o en la superficie donde ha sido inted

j| toda adherencia incipiente y los atascos resultantes que pudie-

rrumpids. Esta es una ventaja que se sums a 1la ventaja de redu-
cir considerablemente 1s friceidn, de impedir las adherencias
¥ de equilidbrar las componentes radiales de presién que agtﬁan
8 través del material pldstico sobre la pared de la matriz.
 Aun cuando se tomen las anteriores precauciones para imped
ﬂ%%“que el material pléstico se adhiera a la matriz y corregir

ran de otro modo producirse, el material pléstico se adhliere a
veces de una manera que no es correglda automdticamente de 1a‘

de presidn o en equilibrio hidrostdtico. Esta condicidn es altal

e s it __ il
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“matriz, Con ello se impide que aumente 1la superficie de adhe-
- rencia. Una vez que se ha dejado que el material pléstico se,
-contralga sin que sobre &1 actde presién alguna, se admite re-

del orden mencionado anteriormente, de modo que se le aplica

través de este material pléstico solidificado per toda la lon-

 1imites porque hay muy poco paso de material pléstico caiientﬁ
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ménera explicada anteriorménte, produciéndose un atasco. En

tal caso, el material pldstico puede ser removido interrumpient
do répidamente la alimentacién de materisi plédstico a la matrii
interrumpiendo la alimentacién de lubrificante a la matriz y

dejando que el material pldstico contenido en 1a matriz se en-

e

frie y contraiga. Si se quiere evitar un mal atasco, hay que
interrumpir tanto la alimentscién de material pldstico como de
lubrificant’e cuando se produce una adherencisa para eliminar la

presidn que actda sobre el material pldstico contenido en la

pentinemente lubrificante a una presién extremadamente elevada

un choque de presién fldids al material pldstico contenido en
le matriz, desplazédndolo Yy rompiendo el atasco. De no romperSev
el atasco al primer intento, se deja enfriar ulteriormente el
material pldstico y se vuelve a admitir repentinamente lubrifi
cante de alta presidn para romper el atasco.

Como el material pldstico pasa por la métriz en © sobre
una pelicula de lubrificante en equilibrio de presidén con el
material pldstico, los esfuerzos Y las tensiones resultantes

se encuentran grandemente reducidos. Segin procedimientos ante}
riores, cuando el materinl pldstico caliente entra en la matrip
se solldifica y adhiere a la superficie de la matriz, por lo
que el material pldstico siguiente tiene que ser impelido a

gitud de la matriz con el fin de llensar la matriz y compensar
la contraccién., Esto se traduce en fuerzas cortantes Yy en
tensiones correspondientes. Ademds, en procedimientos anterio-
res, el material pléstico se hincha algo al salir de la matriz
y tiende a adoptar una forma esférice. Por otra parte, segin
el presente procedimiento, cuando el material pléstico entra
en la matriz y se solidifica, se desliza con compacidad a tra-
vés de la matriz en vez de adherirse a la superficie de 1la
misma. Las fuerzas cortantes son evitadas déntrb de amplios

que entra a través del material pldstico exterior, ys enfria-
do, gque se encuentra ya en la matriz ; esto.ocurre solamente
€n uns zona- relativamente corta cerca de la enttada en la ma-
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después de su extrusién.

- temperatura criticas para el material pléstico partlcular, y

' mo material pléstico.tanto més larga dicha reduccidén cuanto

ne

triz, donde el material plastico estd relativamente caiiente y
donde las tensiones son menores. Més alld de dicha zona, la con-
traccién es compensads comprimiende longitudinalmente el produc-
to por contrapresién apliceda sobre el mismo.

Ademds, segin le presente invencién, no hay hinchamiento

apreciable alguno del material pldstico a su selida de la métriz,

como en los procedimientos anteriores. Por consiguiente, la
forma del producto extruso corresponde a la forma y dimensioned
de la matriz dentro de estrechos limites de tolerancia que perd
miten la contraccién resultante del enfriamiento del producto

Al ejecutar el nuevo procedimiento puede mantenerse una
Sﬁficiente'contrapresién pars impedir la formacién de burbujas
de gas y de vacio, dando por sentado el que el material pldsti
co sea sometido a un conveniente tratamiento térmico. Ls contrdg-~

presién tendrd que ser de 150 libras o més por pulgada cuadradﬁ.
‘Les burbujas de gas pueden ser provocadas por elementos voldti-

les, como el aire, los disolventes o gases que se desprenden
de la resing o del compueste pldstico mismo. Para impedir las
burbujas de gas, hay que mantener el material pléstico a una
presién superior a la presidén méxime de vapor y la temperatura
del materisl pldstico tiene que ser reducida a menos de cierta

ser mantenida debajo de dicha temperatura durante cierto tiem~
7O, ,
Para impedir la formacién de burbujas de vacfo, hay que
evitar‘toda considerable diferencia de temperstura entre el
exterior y el interior del producto de material pléstico. De
otro modo, el exterior endureceri a la compresién, creando en
€l interior una tensién que romperd el material pldstico for-
mando burbujas de vacfo. Para impedir le -formacién de burbujas
de vacio se requiere una "larga caida de temperatura®, es de-
¢ir, una gradual reduccidén de temperatura, siendo para un mis-

més grueso sea el producto moldesdo. Por consigulente, pars
1mped1r la formacién de burbujas de gas y de vacio, hay que
mantener ba jo pr951on Yy enfriar durante un tiempo suficiente
el material pldstico, y para hacer esto en la matriz y produ-
cir cuerpos moldeados de espesor relativamente grande a velo-
cidades’conienientes hay que emplear una matriz larga. Cuanto
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més larga serd 1 hatriz, tanto mayer»Eérﬁ“iaﬁgelocidadwaala
que €l producto moldeado podrd ser extruso,

Il 1les termoplésticos, 8¢ prefiere someter g extrusidén el producto

|un dispositivo de alimentacién que comprende la envolturs 8,que|

| .tipo de calentsdor 17 para controlar la temperaturs del meteria

Aun cuando 1a invencidén permite el uso de una matriz de

térmico podrd convenientemente ser realizada una veg qué el pro}
ducto moldeado haya salido de la matriz, m e1 moldeo de matefiT-

que contengs uns sufieciente cantidad de calor g volver a calen-
tar lg superficie del producto a] aire. Ello, corrientemenge,
Se traduce en ung superficie brillante del producto, Este puede
luego dejarse enfrigr POT exposicién al aire ambiente o ge la
fébrica, con o sin enfriamiento forzado, tal como el proporeio-
nado, por ejemplo, por una o varias duchas de agua. También es.
te enfriamiento tien;LQue Ser gradual para impedir 1s formacién
yde burbujas de vecio. Se prefiere mantener el producto moldeado
recto segin se va enfriando o endureciendo, sosteniéndolo en
puntos espaciados, segin se vg desplazando, para impedir que ge
deforme o aplaste., F1 broducto moldeado puede ser cortado de
las longitudes deseadas, -

Con referencia, ahora, al aparato de nuestra invencidén re-
presentado en ias Flgs. 1 y 2 de 10s dibujds, Se.ve en 3 un im-
puisor de tornilio que descarga material prldstico en un ccnduéf
to 4 en el cual estd montada una tobers 5, que a su vez suminist
tra material pldstico g la matriz 6,

boa § éompuesto de moldeo, indicado en 7, es suministrado g

contiene el tornillo de alimentacién 9 accionado por medios coni
venientes, no representados, Lg envoltura o cubierta 8 estg prot
vista de una camiss bara medio de enfriamiento en 11, con el
fin de impedir en dicho punto el calentamiento Y la adherencig
del compuesto de moldeo,

+ El tornillo 12, accionado también por medios convenientes -
no representados, impele el compuesto de moldeo a través de la
perforacién horizontal del cuerpo de fundicién 13 del impulsor
¥, durante este recorrido, el compuesto es calentado Primero
Por los calentadores de tirg 14, 14-a, luego por el calentsdor
de tira 15 y, por fin, por el celentador de tira 16. El conduc-
to 4 es calentado preferiblemente'pcr una resistencis u otro

T

plédstico que efté siendo impelido a través de 1a tobera 5.
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damente dos tercios de su longitud a partir de la tobera 5. Di-

‘por completo la matriz s su salida de la misma. Este prensaesto

t0pas ya que dicha acumulacién de5p1azaria el material plésti-

fecto. 8i en la matriz se produce una suficiente contrapresion
“sin el uso de un prensaestopas o de una ceja de empaquetadurs,
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La tobera 5 estd atornillada en 1 ‘e¥trémo de descargs del
conducto 4 y, como se muestra, se va estrechando para dejar en

18 un espacio para la substancia anti-adhesiva, como por ejemplb
aceite. BEsta substancia es alimentads por una convenienté bomba,
19 a través de una vdlvula de regulacién o reduccién de presién
21 de un conducto 22, El conducto 22 comunica, & través de una
pieza de unién 23, con un conducto 24 de la matriz 6, desde el
cusl la substancia anti-adhesiva entra, por pequefias aberturas
previstas en 25 en el extremo del conducto 4, en el espacio 18

que rodea la tobera 5. Para impedir la entrada de aceite ﬁ otra|

substancia en el impulsor al interrumpirse el funcionamiento
del impulsor, puede estar prevista en el extremo de entrada del
conducto 4 una védlvula de retencién de bola 20.

La matriz 6 estd provista de camisas 26, 27 y 28 pars el
agente de control de temperatura que les es suministrado y que

es descargado for conductos 26-a, 26-b ; 27-a, 27-b y 28-a, 28-p.

Ls matriz 6 puede irse estrechando hacia fuera en aproxims

cha conicidad puede ser del orden de .0017 de pulgada por pie,

En el extremo de descargs de la matriz se ve un prehéaesto#
pas 29 que puede ser apretado sgbre la varilla 31 sometida a ext
trusién para ejercer contrapresién sobre la varills en la matrik
de modo que el material es comprimido longitudinalmente y llens

ras o caja de empaquetadura sirve también para quitar o separar]
el lubrificante de la superflcie de la varilla 31 segin ésta va
saliendo de la matriz.

Preferiblemente, un pequefic agujerc (no representado) estd]
practicado en la matriz inmediatamente antes de 1la caja de empa
quetadura o prensaestopas, o a través del extremo interior de

la tuerca de prensaestopas, para que el lubrificante pueds sa-
1ir de la matriz inmediatamente antes del prensaestopas. Se ha
comprobado que esto es deseable para impedir la acumulacién de
lubrificante en la matriz, particularmente cerca del prensses-

co y deformaria la varilla provocando un punto plano u otro de-

se puede dejar que el lubrificante salgs por.el extremo de 1a
matriz y sen quitado de la varilla por un paﬁo o dispositivo
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| de secado que rodee la variis

de 1ubrificante 0 & que el paso del lubrificante que entrs en.

i tran particularmente bien 1s extraordinaria longitud de la ma-
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en 54" Femorrido ;uera de la ma-
triz.

Aun cuando el aparato de las Figs. l-a y 2 puede ser emple
do con buenos resultados para la extrusién de varilla segin el
nuevo procedimiento, se tmpezd con ciertas dificultades’ debidas
principalmente e su inestabilidad de funcionamiento, Se compro4
b6 que es dificil, con un tal aparato, sostener el funcionamien
to durante un largo perfodo de tiempo debido a adherencias y
atascos demasiado frecuentes & que el producto moldeado de mad

terial pldstico es deformado bOr un paso excesivo o variable

la matriz es interrumpido por el materisl pléstico. Asimismo,
Se comprobd que es deseable tomar medidas especiales pars ase-
gurar la produccién de varilla recta.

Para vencer las dificultades anteriores, y otras, del apea-
rato representado en las Figs. 1, 1-a y 2, asi como del proce-
dimiento ejecutado con el mismo, se idearom un procedimiento y.
un aparato perfeccionados, estando representado el aparato, de
una manera més o menos diagramdtica, en las Figs. 3-a a 3-e
inclusive, y representado de una manera mas completa en las
Figs. 5 a 11 inclusive,

Refiriéndonos primero a las Pigs. 3-a a 3-e inclusive, se
entiende que si se coloca 1a Fig. 3-b a la izquierda de 1ls Fig.
3-e, la Fig. 3-c a 1a izquierda de la Pig, 3-b ¥ asi seguido,
dichas figuras representarén en escala reducida Y en su entera
longitud el aparato que constituye el obagto de la inveneidn
en condiciones de funcionamiento. Estas f;guras Juntas, mues-

triz y del entero aparato al propio tiempo que una gran longi-
tud de varilla en proceso de moldeo dentro de una pelfcula de
lubrificante de extrusién de la varilla, de recalentamiento
de enfriamiento durante el enderezamiento, y de corte.

' La Fig. 3-a muestra un impulsor 40,provisto de camisa .de
calentamiento, del tipo de tornillo en el cual el compuesto de

-moldeo es introducido en estado sélido, siendo calentado ¥ elat
_borado hasta que se ha ablandadd a la condicién deseada para
1s elaboracién, Desde el impulsor 40, el materisl pldstico pa-

§a por un homogeneizador y filtro 41, luego por una vdlvuls de
material pléstico 42 y por fin por una tobera 43 rodeads de
lubrificante que entra por el conducto 44, al gue 11ega desde

8, =~

una fuente ¥ por conductos que se describirdn mds adelante.E&y
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‘por " 1s metriz.

>‘yéntajosamente esta longitud para producir la varilla 46 que,

- Il extremo de la matriz lleva una caja de empaquetadura 47 que

ficie de la varilla inmediastamente antes de que salga de la

lubrificente asi suministrado rodesa el‘ﬁﬁ%%riﬁlwpléstico a 8u
ealida de 1a tobera y atraviesa la matriz 45 en forma de muy

material pldstico que es moldeado en una varilla 46 al pasar

La matriz ilustrada por las Figs. 3-a y J-b tiene una lon
gitud de aproximedamente diez pies y tres pulgadas, empledndos

L4

como se muestra, estd destinada para tener un espesor de 3/80,

puedé'ser apretada mds o menos pare aplicar la contrapresién
deseads a la varilla durante la extrusién de ésta y que sirve
como medio muy eficaz para quitar el lubrificante de la super-

matriz. Una pequefia aberturs estéd practicada en la matriz o en
la tuerca del prensaestopas de la cajsa de empaquetadura para
permitir la salida del lubrificente, que puede ser recogido en

un recipiente, como se muestra en 48. As{ se impide la deforme
cién de la varille 46, que pudiera de otro modo producirse a
consecuencia de la acumulacién de un exceso de lubrificante
dentro de la matriz, especialmente cerca de su extremo de des-
carga. '

El lubrificante es suministrado el conducto 44 a una const
tante y elevada presién de aproximadamente 6,000 libras por
pulgada cuadrada por un acumulador 51, que es cargado de lubrit
ficante a intervalos por una bomba 52 que toma el lubrificante
de un conveniente recipiente, no representasdo, y los descarga
por un conducto 53 en el acumulador. El scumulador suministra
el lubrificante a presién constante e impide la deformamcién
del producto moldeado de material plédstico, deformac¢ién que pu

L)

diera de otro modo producirse a consecuencia del efecto de pul
sacién de la bombe que ectuaria sobre el material pldstico. a

través del 1ubrificante-que’entra en la matriz y rodea el mate
risl pléstico.

El pistén 54 del acumulador estd levantado contras el peso
55 hasta que el acumulador se encuentra lleno. Desde el acumu-
lador, el lubrificante pssa,bajo la presibn constente del peso
55, por el conducto 56, por la vélvula prineipal 57, por el
filtro 58 y la vdlvula de estrangulacién 59, y desde alli, por
un corto trozo de tubo 61, entra en el conducto 44. E1l tubo 56
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estd provisto de un conducto de

gwpomunica con’ otro
conducto derivado 56-g controlado por una vdlvula de derivacié
63, comunicando el conducto 56-g ¢on la corta pieza de unién

61 y sirviendo para derivar lubrificante sin-HEéerio pasar por
el £iltro 58 y la vAlvula de estrangulacién 59. Los detslles
de estas partes estdn descritos g continuacién con referencia
& las Figs. 4 y 5, ‘

Queda entendido que, durante el funcionsmiento normgl, el
lubrificante pasard a gran presidén por el conducto 56, por el
filtro 58, por 1la védlvula de estrangulacién+59 y 1g pleza de
comunicacidn 61 y entrard en el conducto 44 a une pequefia velod
f cidad constante de paso de algunas gotas por minuto, determine-
da por el ajuste de la vdlvula de estrangulacidén 59. Sin embar-
g0, al empezar el funcionamiento, se emplea el conducto de deri-
vacién pars hacer entrar el lubrificante en la métriz bien enci-
| ma bien en unién del conductd principal 56. El conmducto de deri-
| vacibén es empleado también para romper los atasecos,

Al empezar el funcionamiento con este aparato, se cierrs
| la vélvula 42 de material pléstico, as{ como 1a vdlvula princi
i pal 57 y la vélvule de derivacién 63. Se calienta el impulsor
|y se alimenta en &1 material plédstico, de ser necesario, para
f cargarlo una vez que ha empezado & funcionar. Se deja funcionan
! el impulsor hasts que esté bien lleno de materisl pldstico y
;ihasfa que la presién haya aumentado 1o suficiente para llevar
| e1 material pldstico en buenas condiciones develaboraeién hast
' la vdlvula de material pléstico y dispuesto para entrar en 1s j
matriz 45 en cuanto se abre 1a védlvula 42,

| Antes de admitir el material pléstico en la matriz, ésta
t tiene que ser desocupada, es decir, limpiada del material plés-
; tico o de los materiales pldsticos que contiene, completamente
E rodeados de lubrificante y libremente movibles bajo presién,

'f Fuede ahora hacerse entrar en 1s matriz un chorro de lubril
; ficante cerrando la vdlvuila de purgs 62 y abriendo 1s vdlvula
| principal 57 y la vdlvule de derivacién 63, Puede asi hacerse
;entrar la entera columns del acumulador. Estendo cerrada 1ls
‘5vé1;ula 42, no puede entrar lubrificante en el £iltro ni en el

¢ impulsor, -
ié Se abre ashors algo la védlvula 42 pars dejar que el materiafl
f:pléético entre en la matriz 45 y se 1a puede abrir mds y més
| segin se va reduciendo el paso de lubrificante cerrando gradual
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-vdlvulas 42 Y 63 y la v4lvula de estrangulacién 59, si no ha

1a contrapresién deseada.

-punto donde se adherfs Provocando el atasco. El conducto de

¥ llenar por fin 1a matriz, de 1g manera explicada anteriormen
te. Hl material pldstico es'hecho entrar gfadualmente en un
primer tiempo para impedir que oscile en la matriz. | |
Segin el material pléstico wva aproximéndose a su forme
completa, el control de raso del lubrifieante puede ser desem-
pefiado por el conducto 56 y la vdlvuls de estrangulacién 59,
la vdlvula de derivacidén 63 siendo cerrada al finel. Hay que
tener cuidado g1 reducir el paso de lubrificante h'4 aumeniar'el

paso de material pldstico pars impedir que el material pldstied
desplace el lubrificente alrededor de la tobera 43. Para ello,
el lubrificante tendrd que ser mantenido en un cuerpo o burbu-
Ja de considersble éspesor alrededor del material pléstico‘en

un breve trecho mds a114 del extremo de 1a tobera, como. se mue%-
tra en las Figs, 2 y 4, habiendo de ser.llevado & tal condicién
de manera muy gradual y mediante una adecuada maniobra de las

sido previamente llevada a su posicidn regulads de normal fun- |
cionamienta, .

B la produccidn de ciertos productos moldeados, como por
ejemplo de varilla de 1 pulgada de éspesor, la védlvule de moted
rial pldstico 42 no es ablerta del todo, sirviendo as{ pars
proporcionar contrapresién en el filtro y en e1 impulsor, ase-
gurando una buena densidad ¥ le eliminacién de las bolsas de
gire contenidas en el material pldstico., Ello protege también
el filtro de toda caida. Al producirse articulos més pequefios,
se abre por completo la vdlvuls 42, proporcionando 1la tobera

En el caso de un atasco, se cierra ls vilvula 42 de mate-
rial pldstico, se desconects el impulsor, se cierra 1sa vdlvuls
principal 57 y se abre el conducto de purgs 62. Este eliming
la presién que actda sobre el material plédstico contenido en
la matriz, permitiéndole contraerse separdndose de ésta en el

purgs 62 estd previsto para la eliminacién de toda infiltrecidn
que pudiera superar la vélvula\principal 57 y ejercer acciden- |
talmente presidn 80bre la varilla contenids en la matriz. Una
vez que el material pldstico Se ha enfriado y}contraidd algo,
¢ rompe el atasco cerrando primero la vdlvula 62 Y abriendo
la vdlvula 57 y luego abriendo repentinamente la védlvula de

[ 4
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Ntemente constituida .por secciones, en lugar de por una sola

1a matriz estd provista de una camisa, como se muestra en 66,

‘jas de vacio en el producto- extruso. En el aparato ilustrado

| por un conducto 68 mediante una bombe giratoria indicada en 69,

‘peratura (no representados) pueden ser combinados con el siste-

" de la misma segin el procedimiento de la invencidn.
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défiﬁé%f%h"63 pera aplicarle al material %ﬁff%b@gn¥§hQQﬁe~de
presién fldida. De ser necesario, se replte dicho éhoque despud
de un nlterior enfriamiento.

Debido a la 1ongitud de la matriz 45, relativamente gran-
de en comparacién con su didmetro, dicha matriz estd convenien-

pleza, componiéndose la matriz ilustrada de tres secciones,45-9
45-b y 45-c, cuyos extremos contlguos estén provistos de file-
tes y unidos mediante plezas de unidén 64 y 65. Cada seccidn de

66-a y 66-b, comunicendo en las juntas de la matriz a través
de conductos 66-c y 66-d, Dichas camisas reciben un medio de
control de temperatura para controlar la temperatura del mate-
rial plastlco contenido en la matriz. Para este fin puede usar-
se convenlentemente ague y, €n 1a produccién de articulos mol-
deados de materisl termopldstico de considerable espesor, es
corrientemente necesario calentar el agua con el fin de impedin
un enfriamiento demasiado Tépido del producto moldeado de mate-
rial pléstico, que pudiera traducirse en la presencia de burbu-

por las Figs. 3-a y 3-b, se deriva el agua de un recipiente 67

pasando el conducto 68 por un calentador 71 y conduciendo lue-
go a la camidae 66 por el extremo de la misma, donde el material
pléstico entra en la matriz por 1s tobera 43. El agua calentada
pasa luego por las camisas 66, 66-a y 66-b, siendo descargada
por fin por el extremo‘derla cemisa 66-b,cerca del extremo de
descargs de la matriz, en un conducto de retorno 72 que conducg
al recipiente 67. o

Al circular por las camisas de¢ la matriz, el agus le restg
cierta cantidad de calor al material pldstico, calor que tlene
Que ser disipado para impedir que la temperatura del agua supe-
re la temperatura deseada. Ello se consigue mediante un serpen-
t{n de enfriamiento de agua indicado en 73 en el recipiente.

Queda entendido que convenientes medios de control de tem

me de circulacién de agua de la matriz pars conservar la-tempe—
ratura y la caida de temperatura deseadas en la matriz para en-
friar convenientemente el material pldstico impelido a través

-
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‘rial Pléstico o varilila después de sy sallda de la matriz, se

\ forma redonds de 1a varilla 46, gun cuango es evidente gue los

productos extrusos.

‘derecho segin se va enfriando.

‘séguirse previendo para el dispositivo de traccién un mecanis-

.ral en 77} que varia la velocidad del dispositivo de~£racc16n

7 i ..‘. s
: :."'*

Pars impedir la deformaeién del ptddﬁbto*ﬁnldeadb de mate

le sostiene preferiblemente mediante rodillos gue establecen
un contacto mfnimo con dicho producto o varilla. El contacto

de la varilla en cualquier punto de su superficie‘con cualquie;
ra de los rodillos es un contacto lineal y solamente transito-

rio, por 1lo cual se impide la'deformacién‘que se.produciria,pof

ejemplo, si se hiciera descansar la varilla sobre wna cinte
transportadora. ; :

Asi se representa, cerca del extremo de descarga de la ma-
triz, un rodillo 74, y a una considerable distancia del rodill

74 una serie de rodillos 15, 75-a, 75-b y asi seguido, dispues}

tos bastante cerca unos de otros a lo largo del aparato y més
bien cerca de su extremo, como se muestre en la Fig, 3-d.

Los rodiilos 74,75 y 75-a pueden ser de madéra u otro mal
terial de caricter aislante que no enfrie indebidamente el ma-
terial pldstica, Los rodillos representados estdn provistos de
gargantas Semicirculares que se adaptan aproximadamente a la

rodillos pueden tener distintas formas, segin la forme de los

Con el fin de mantener la varilla derechs seglin se va en-
friando, puede estar previsto cerca del extremo del aparato un
dispositivo de traccidn indicado de manera general en 76, El
dispositivo de traccidn ilustrado comprende dos correas o cin-
tas sin fin 76-5 Y 76-b cuyos tramos adyacentes se mueven ha-

“ecis la izquierds y Sujetan la varillas de la maners representa-|

da. Los detalles del dispositivo de traccién estdn descritos
& continuacién con referencia a 1a Fig. 6. Dicho dispositivo
ejerce sobre la varilla una tensidn continua y lo mantiene

Para algunos tipos o dimensiones de varilla, o con algu-
nos tipos de materisles, la velocidad de extrusidn puede va-~
riar hasta én un 10%. Por consigﬁiénte; puede ser deseable
sincronizar la velocidad del dispositivo de tracecidn con una
velocidad variable de extrusién por la matriz. Fllo puede con

mo de control de velocidad variable, indicedo de manéra gene-

de acuerdo con la importancia de la comba formada por la va-
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' rilla entre 1os«rodillos 74 y 75, donde la varillae esté en cond
J-diante los tres alambres 82, como se muestras en las Figs. 3-b
velocidad del dispositivo de tracciénm, mientras que cuando la
fvarilla baja debido & la flojedad resultante del hecho de ser

| superior 1la velocidad de extrusién e la velocidad de traceién, |
el diSpositivo de traccién aumenta su velocidad para compensar<'

“de la varilla, pero la sujecién que ejerce sobre la varilla es

traceién constanfe, manteniéndola derecha.

segin va pasando debajo de las correSpondientes duchas.
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tacto con el rodillo 78 de la palance 79 del conmutedor 81 de
control de velocidad del dispositivo de traccidén. Dicho conmu-
tador estd acopledo al dispositivo de control de veloclidad me-

y 3-e. Cugndo la varilla entre los rodillos 74 y 75 se aproxim
& una posicién horizontal, el control de velocidad disminuye 1

el aflojamiento de la varilla.

Fl mecanismo de control de velocidad del dispositivo de
traccidén puede ser suprimido en algunos casos, manteniéndose
en posicién herizontal la varilla mediante otros rodillos entre
los rodillos 74 y 75. En tal caso, la velocidad del dlspositivc
de traccién es regulada de modo que sea. igual a la de extrasién

regulada de forma que si la velocidad de extrusibn es inferior
a la velocidad del dispositivo de traccién, éste resbalard so-
bre la varilla lo suficiente para ejercer sobre la misma uns

En la Fig. 3-b, la varilles puede empezar a ser recalenta-
da en cuanto sale de la matriz, siguiendo sometida a recalenta-
miento en cierto trayecto, por ejemplo hasta el primer rodillo
75 o aproximadamente hasta alli. Una vez que ha tenido lugaf
cierto recalentemiento, empleza el enfriamiento de la varilla,
variando el punto exactoc donde esto ocurre segin el tipo'de me.-
terial que se estd moldeando y segin las condicioles estableci-
das de funcionamiento. : :

Ciertos tipos de productos y los productos de ciertos ma-.
teriales pueden convenientemente ser enfriados por uno o varios
rociados de agua, como se ve en 83, 83-a, 83-b, B83-c, g3-4 y

83-e, previstos de forms que caigan directamente sobre la varid

1la para enfriarla uniformemente en su entera circunferencia

Ceds une de las duchas recibe agua de un recipiente 84,
84-a, 84-b, 8i-c, B4-d y B4-e, desde 1los cuales aspiran el agud
unes bombas, indicadas en 85-c, 85-4, 85-e que elimentan el
ague a las duchas. El agua de las duchas es recogida POT uUnos
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colectores indicados en 86 y 86-a combingdys -con cada Aushs ¥y

-que vuelven a descargar el agua en los recipientes 84-a, 84-b,

B4-c, 84~d y Bd-e.

Es deseable controlar la temperatura del agua de enfriamieﬁ;

to suministrada por las duchas 8J-a, 83-b, 83-c, 83-d y 83-¢
para enfriar rédpidamenteé la varilla, pero no con excesiva rapi-
dez. Para este fin, un sistema de circulacién de intercambio-
térmico estd previsto, comiin a todos los recipientes 84-a, 84-b
84-c, 84-d, 84~e ¥y que comprende un conducto de alimentacién 87
que parte de un recipiente 88 y por el cual el agua es hecha
circular por une bomba 83, pasando dicho conducto 87 por un ca-
lentador ‘91 y luego por los diferentes recipientes 84-a, 84-b,
84-c, 84-d, 84-e, en los que el conducto 87 tiene forma de ser-
pentines 87-a, 87-b, 87-c, 87-d, 87-e. Desde este (ltimo reci-
plente, un conducto de retorno 92 lleva otra vez el agua a 108
recipientes 88. '

In algunos cascs, no se usan las duchas de agua ¥y el pro-

clén al aire del local o de la instalacién.
Como se muestra en la Pig. J-e, un dispositivo de corte 93

puede estar previsto pars cortar el producto extrusoc de las lont

gitudes convenientes. En dicho punto, el producto o varills ex-
trusa hebrd sido enfriade casi & temperatura ambiente y habrd
aleanzado aproximadamente su dureza normal. Los detalles del
dispositivo de corte 93 y de los mecanismos combinados con el

|mismo para su accionamiento estdn descritos a continuscién con

referencia a las Figs. 6 a 1l.
El impulsor, las partes combinadas con el mismo y las co-

nexiones para aplicar lubrificante a la matriz estdn representaf

dos en detalle en las Figs. 4 y 5. El impulsor 40 comprende una
camisa de-calgptamiento 40-a pare acelte o0 agua caliente y con-
tiene un tornillo 40-b cuyo dispositivo de accionamiento estd
contenido en una caja 40-c¢, Pig. 5.

Fl material pléstico procedente del impulsor 40 pasa por
la boguilla 40-d, provista de una entrada cénica y de une sali-
da de menor didmetro y sujeta en la cabeza del impulsor median-

te un manguito fileteado y tornillos, como se ve en la Fig. 4.

Le boquilla 40-4 estd atornillada en el bloque 4l-a del filtro
41, que es mantenido en su sitio entre la cabeza 40-b en un ex-
tremo del bloque 4l-a y la caja 42-8 de la vélvula de material

-ducto moldeado por extrusién es enfriado mediante simple exposii

e S
RTS8 L
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‘por pulgada lineal, destinado vara eliminar tods materia extran

de liso" haciendo uniforme en su viscosidad el material p1éét1~

conduccién de calor desde el impulsor.

tra en un espacio anular 44-g entre el interior del elemento

~anular, el lubrificante pasa sobre la entera superficie exte-
Tior de la tobera 43 y sobre la entera superficle de la matriz
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plés€ico sujeta al otro extremo del blogue. E1- }iltro 41 compr
de un cilindro metdlico perforado envuelto en tels metdlica prg
feriblemente de extremsa finura, como por ejemplo de 700 alambrs

incluso materias tan finas como las hilachas, y formaer vn "cold

co. El material pldstico es calentado a una temperatura reélati-
vamente elevada y reducido a una viscosidad relativamente baja
en el impulsor, para que pueda pasar a través de un filtro tan
extremadamente fino, ® bloque y el filtro son calentados por

Como se muestra en la Fig. 4, la vdlvula.de material plé s
tico 42 es del tipo de espigae giratoria y posee una empufiadurs
42-b que permite hacerla girar. la vdlvulas puede ser mantenids
firmemente en su posicién de ajuste mediante un tornillo 42-¢
que atraviesa una ranura del segmento 42-d de la espiga‘de_vél-
vula, estando atornillado el tornillo en otra espiga 42-e suje-
ta al blogue de vdlvula 42-a.

la vdlvula de material pldstico descarga‘en la tobera 43
que penetra en la matriz 45. La tobera 43 es de pequefia seccid

transversal y su delgeda pared estd practicada en un grueso -
cuerpo de bridas que, como se ve, estd sujeto por un snillo de
retencién 43-a calzado sobre el bloque de vdlvula 42-a e intro
ducide en un elemento 43-b atornillado sobre la matriz 45. El1'|

¥

elemento 43-b contiene el conducto 44 para el lubrificante que
entra en el manguito en el extremo trasero de la tobera ¥y penek

43-b y la tobera 43. Desde la parte trasera de este espacio

45.' . ) . .
las partes que reciben el material pléstico entre el im-

¥ son susceptibles de romperse, escapéndose el materisl pldst
co por las juntas. Para evitar toda. rotura, estas partes son
hechas con paredes muy gruesas y toda fuga del material plés-

pulsor ¥ la matriz estdn sometidas & uns presién muy elevada 4

tico que pasa es impedida apretando dichas partes unes contra
mediante fuertes pernos de tensién 4l-c y 41-d que atraviesan
unas orejas de la cabeza 41-b y los bloques de vdlvula 42-a
y'43~b.‘Qni£ahdo los pernos, es muy fdcil desmontar dichas
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,partes para 11mpiar1as,-rep&far1as o sustituirias,

| 43-b, como se ve en 1la Fig. 4. EL tubo 61, la boquille 44-a y -

- 8ible el volumen de lubrificante entre dichos puntos, Ello ased

“tal vélvula por la aguja que entre en el mismo, al accionamiend

cibn 76 y el dispositivo de corte 93 al propio tiempo que sus

El conducto 44 del manguito 43-b recibe lubrificante del
corto tubo 61 acoplado & la boquilla 44-a soldada al elemento

€l bloque 59-a 0 vdlvula de estrangulacién 59 poseen paredes
muy grueses y pequeflas perforaciones para impedir las infiltra-
ciones en las conexiones de librificante entre ls vdlvula de

estrangulacién y la matriz y pars conservar lo més pequefio po-

gura el gue una péqueﬁa-éantidad incompresible de lubrificante
serd aprisionada, para decirlo as{, entre la védlvula de estrand
gulacién 59 y el material pldstico contenido en la matriz, y
en un recinto rigido en la eventualidad de un repentino aumentd
de presién en el material pléstico contenido en la matriz debi-
do a une. adherencia local o a otras caussas.Por consiguiente,la
presibn del lubrificante responderd instantdneamente s los cams-
blos de la presibn del material pldstico, asegurando un conti-
nuo equilibrio hidrostédtico entre Ellos. Bsto, no sélo tiende
& impedir o. aliviar toda adherencia, sino que también impide
que el material pldstico fluya alrededor de la tobera 43 y he-
cia atrds de su punta, lo cual pudiera interrumpir el paso del
lubrificante y ser causa de adherencis o atasco,

La vdlvule de estrangulacién 59 comprende una aguja‘59-b
que se desliza en su perforacién, la cuasl puede ser desplazada
hacia dentro y hacia fuera haciendo girar la empufiadura hueca
29-c a la que estd sujeta por su extremo exterior. EL empufiadu-
ra 59-c estd atornillada sobre el bloque 59-& de la vdlvula de
estrangulacién. Cuando se hace penetrar la aguja en el bloque,
aumenta la resistencia al paso de lubrificante entre eila ¥y la
perforacién, mientras que cuando es movida hacis fuera, dismi-
nuye dicha resistencia al paso de lubrificente. Esto Dermite
conseguir el pequefio paso critico de lubrificante requerido,
que no podrla ser obtenido eficazmente mediante el tipo corrie&-
te de aguja de vdlvula debido a ls abrasién del asiento de una

to por un alambre de una tal vdlvula o por otras razones.
Considerandoc ahora los detalles del dispositivo de trac-

mecanismos de accionamiento, se verd con referencia a 1la Fig.

a5

i R

6 que las cintas 76-8 y T76-b del dispositivo de traccibn estdn

. et s e
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!guias vérticales 96, Lok<perfos The sostien®h1a cinta 76-a
- son movidos haci& arriba g“ﬂ%aao en 1gs-Pifas 96 simulténeamen-

kmharizontales deseados y en la rslacién de sujecién deseads-. con

ma t#¥is en roﬂillﬁs 94 pr?T?tos deipernos 95 correﬂihﬁs #n

te por<rotacidén.de las tuercas 97 fijadas verticalmente y atord
niiisdas sobre 1 extrends supe*r""iores"‘!‘? Warillas 98 acopladad
a los GOTTGBSWﬁQ£%ntes pernos, Eﬂlo,ge consiguems¥erciendo trad
cibén sobre la tadens 99 que aafﬁ& ‘Sobtre—erisos 101 (Figs. 6 y
9) montados sokr} 1as tﬂercas Jl-Jragadena sinilar 102 sirve
pars el aguste«u los pe!ﬁ@% "3 por gonsiguiénte de los roédillo
de 1a cinta infgéior 76-b de’ Jdigpositivo de traccién. De este
modo, las cintss’ bs-a ¥y 76-1-pueden ser agustaﬁas en los planoa

respecto a un- praducto extTuso; como porﬁejemplo 1s varilla 46,
que ‘s¢ representa sujete-potrr las dos cintas del dispositivo de
tt¥8ceibn en 1a Pig. 6. :

El dispositivo. de traccién es accionsdo por una cadena 10
que pasa scbre‘erizoé 104 y 105 de los rodillos superior y res-
pectivamente inferior de las dos cintas representadas en la
Pig. 6. la cadena 103 es accionadas por un erizo 106 montado en
el egje transversal de accionamiento 107, aceionado s su Vez por]
su erizo 108 en el que engrana la cadena 109 acclonada por un ‘

del dispositivo de accionamiento de velocidad variable 77.
 m dispositivo de accionamiento de velocidad variable 77
comprende un motor 113 que accions un mecanismo de velocidad
variable contenido en la caja 114, que a su vez accions una uni
dad reductora que comprende el eje motor 112, Este mecsnismo es
ajustado automdticamente de forma que cambia 1la velocidad g 18
cual el dispositivo de traccién es accionado por el conmutador
8l de control de veloecidad, representado en la Fig. 3-b , Cuyos

representado en las,Figs. 3-e y 6.

El mecanismo de accionamiento que se acaba de describir
sirve también para accionar el dispositivo de corte 93, como
se explicard.ahora. Como se muestra en la Fig. 9,-el dispositi-

| 93-b estd montado en el saliente, dirigido hacia arriba, 115

vo de corte 93 comprende uns cuchilla'93-a que se apoya ‘contra
un bloque de gufa 93-b en el cual el producto extruso, como
por ejemplo la varilla 46, se ajusta con exactitud Yy en el que
puede deslizarse, como se ve en 1a Fig. 9. El bloque de guia

erizo mucho mds pequefio 111, mentado sobre el eje accionado 114

alambres 82 1o conectan con el mecanismo de control de velocidaF

5,
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-to extruso. Fllo se consigue mediante un trayecto de leva consi

_esté representado en la Fig., 9, Al hacerlo asi, pasa sobre

(Pige. 6 ¥ 9) de un brazo transversal 116 de un earro 117 momn.
tado en una guie 118 de movimiento longitudinal paralelo al
curso del producto extruso 46, de modo que la cuchilla 93-g

puede ser mov1da con la verilla mientras la corta.

El brazo 116 lleva la montura 93-c de 1g cuchille 93-a,
estando provisto de una guia, como se muestra en 116-a, pars
este fin, de modo que la cuchilla puede deslizarse transverssli
mente con respecto al producto extruso 46. El movimiento transi
versal de ls cuchilla 93-s se realiza en correspondencias ocon
el movimiento del carro 117 al moverse éste hacia la izquierds
¥y preferiblemente a 1la velocidad a la cual se mueve el produc-~.

tituido por un borde fijo 119 y un borde oscilante 121 dispues
to pars COOperar ceon un rodillo de leva 112 de 1s monturs 93-¢
de la cnchilla. La pieza de leva 121 estd articulada en 121-g
para ejecutar un movimiento de rotacibén en oposicién a la trac
cién del muelle de tensidn 121-b acoplado a su extremo derebhol-
(ﬁig.g). El movimiento hacisa la.izquierda del carro 117 lleva
el rodille de leva 122 dentro del recorrido de leva, impelien-
do la cuchilla a través del blogue 93-b y hacléndole cortar
el producto extruso, seglin se va desPlazando con é1, retirdndo

se luego. En o cerca del final del movimiento hacia la izguier
da del rodillo 122, éste es alejado del recorrido de leva v,

al hacerlo asi, hace girar el borde de 1eva 121 en el sentido
de las manecillas del reloj., Ello le permite al rodillo de le-
va 122 volver en linea recta a su posicién inicial, en la que

N}

el borde trasero del elemento mévil de leva 121 hacidndolo gi-
rar sobre su perno hasta que el elemento de leva es soltado y
el muelle 121-b devuelve dicho elemento a su posicidén normal
en la que estd representado en la Fig. 9. Dicha operacién man-
tiene retrafda la cuchilla durante su carrera de retorno.
la corredera 117 es hecha oscilar POr conexiones que comd
prenden un eje de contramarcha 123 accionado de maners inter- |
mitente por el erizo montado libremente sobre €l 124 y por 1a
cadena 125 que coopera con un erizo 126 montado sobre el eje
107 (Figs. 6, 8 y 9). Este accionamiento intermitente se rea-
liza mediante un _embrague que comprende uns placa eircular
de embrague 127 acoplads mediante un menguito 128 al erizo
124, pudiendo girar dichas partes, a modo de unidad, sobre el




eje 123, véase la Fig. 10. La placa de embfgéﬁé»éété,dispuesta
’para cooperar con sus caras opuestas con levas de embrague 127-a
1025 ¥y 127-b montadas sobre sjes 127-c, 127-d, montados giratorios
en un brazo 129, siendo llevadas dichas levas a su posicién de
embrague con la placa 127 por dispositivos 131-131-a (Figs. 10
|| ¥ 11) sometidos a la presién de muelles, pero manteniéndolas
fuera de embregue con la misme, normelmente, unos dispositivos
1030- || deseritos a continuacién, El brazo 129 estd chaveteado sobre
el eje 123 y sirve para hacer girar el eje 123 cuando el embra-
gue funcions. Este hace girar une leva 132 sclidaria del ele
123 y sobre la cual pasa un rodillo 132-a de la palance 133 di-
rigida hacia arriba unida en su extremo superior, mediante un
1035 elemento de unién 134, al extremo izquierdo de la corredera 117;
k como se muestra en las Figs, 6 y 9. ;
Las levas de embrague 127-a y 127-b son mantenidas normel-
mente desembragadas de la placa de levas 127 por la cooperacién
del extremo puntiagudo 135 de une palanca 136 con los extremos
1040 | .de garras 127-e y 127-f, montados sobre ejes oscilantes 127-c
y 127-d. Cuando se levanta el extremo puntiagudo de la palancs
136, ello suelta las garras 127-c y 127-d y les permite a los
dispositivos 131 y 131-a, sometidos a la presién de muelles,
: || empujar las levas 131, 131;a & su posicidn de cooPéracién‘con
1045 la placa de embrague 127. Con ello empieza el funcionamiento
del dispositivo de corte 93, desedndose que este movimiento em-
piece en un momento tal que se corte una varilla de la longitu&
deseads a cada funcionamiento de la cuchilla, de modo gue las
longitudes de varilla cortadas serdn las que se hayan elegido
1050 y uniformes. Para conseguir este resultado, la palance 136 es
' levantada para que coopere con el embrague mediante un solenoi-
de 137 (Figs. 6 y 9) que es excitado por un dispositivo interrup-
tor de mercurio 138 (Figs. 6, 7 y 8) cuyos condudtdres 139 es-
tdn conectados al solenoide. Asi, cuando se cierra el interrup-
1055 for de mercurio 138, se excita el solenocide y se levanta la pa-
| lanc; 136, el embrague es acoplsdo y la corredera 117 es accio
nada a la izquierda, cortando la cuchilla la longitud deseada

de varilla., ‘
Como se muestra en las Figs. 6, 7 y 8, la varilla 46 entr&
"1060 || en un canal 141 llevado por un eje oscilante 142 montado en

soportes 143, Los soportes 143 llevan una corredera 144 sobre
la cual estd montado de manera regulable el interruptor 138.
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de la varilla 46. El mecanismo de interruptor es mantenido en

- contiene, mediante un brazo 151 (Pigs. 6 y 8) Que gira con le

~cal para chocar con un brazo 153 (Figs. 6 y 8) del eje oseilan

- F. y en una tercera zona a unos 3602 F, - 3809 F. El extremo

El interruptor 138 (Fig. 8) comprendé'un’eﬁe oseilsnte 145 so-
bre uno de cuyos extremos estéd montado el tubo de mercurio 146

mientras que sobre el otro estd montado unm dedo 147 en uns po-
sicién que le permite ser alcanzado por un extremo, que avanza,

posicibén de ajuste longitudinal mediante un tornille de orejas
148 que se apoya en la gufa 144 en la que el mecanismo de inte-
rruptor puede deslizarse s modo de unidad. Se versd que cuando
el dedo 147 es alcanzado por el extremo de la varilla 46, el
interruptor serd vuelto y el circuito del tube de mercurio ce-
rrado para excitar el solenoide 137 y acoplar el embrague.“

Una vez que la longitud deseada de varilla ha sido corta-
da, el canal 141 baja por el funcionamiento del eje oscilante
142, dejando caer la varilla sobre una mess 149 que es bastan~|.
te grande pars recibir varias longitudes de varilla, como se
muestra en 46-a. Le mesa 149 puede ser empleada como mesa de
inspeccién y de embalaje de la que se van quitando las varills
a medida que se acumulan.

¥l canal 141 es hecho caer, pars vaciar la varilla gue

Ul

leva 132 y lleva un rodillo 152 en el conveniente plano verti-

te 154 acoplado por el brazo 155 al elemento de unidn 156 que
sobresale hacia arriba, articuiado en su extremo superior a
la manivela 157 acoplada, mediante una ranurs de movimiento
perdido y una espiga, & un brazo 158 del-eje oscilante 142,
El canal 141 es mentenido en su posicibén normal de recepcién
de la varills mediante un muelle 159 conectade a la menivela
157, como se muestira en la Fig. 8, y que sirve para devolver
el canal a su posicién normal una vez que ha sido hecho caer
por la cooperacibén del rodillo 152 con el brazo 153, con el
fin de reecibir la varilla procedente del dispositivo de corte
93. ‘
EJHPLO I.

Se caliente en un impulsor polvo de moldeo comercisl de
metacrilato de metilo y se descarga del impulsor, por una to-
5era, en la matriz. El impulsor puede ser calentado en uha ‘
primers zona & unos 3702 F., en una segunda zoma a uUnos 3902

de tobera de la matriz es mantenido preferiblemente a unos
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pegajoso cuando entra en la matriz. lsa matriz puede tener una -
longitud de unos 15 pies y la varilla puede ser extrusa a una
velocidad de 50 pulgadas o mds por minuto.

La temperatura de la matriz puede ser la resultante de
uns. temperatura de camisa de unos 145° F., en une primera zons
de unos 4 pies, de una temperatura de camisa de unos 130¢ F., en
uns segunda zona de unos 5 pies, y de una temperatura de camisg
de 702 F. en una tercers zona de unos 5 pies. '

El lubrificante es hecho pasar por la‘matriz en forma de

pelicula que cubre la entera superficie de la matriz & una velzr

de varillas extrusa. Dicha alimentacidn de aceite es mantenida
preferiblemente a una presidén de 4000 libras o méds porvpulgada
cuadrada en la fuente de suministro.

. El material plédstico contenido en la matriz es mantenido
& una presién de por lo menos 150 libras por pulgada cuadrada
¥ la presién normal puede ser de 300 o 400 libras por pulgada
cuadrada, pudiendo alcanzar la presién 1000 libras por pulgads.
cuadrada, segin los requisitos.

La superficie de la varillas puede ser dejada recalentar,
igualando su temperatura a la del interior méds calieﬁfe, e medil-
da y después de que la varilla sale de la matriz, para conferin
le una superficie brillante, pudiendo ésta ser cortads en tro-
z0s cerca del punto de salide y dejada enfriar y solidificarse
adoptando su forma y dimensiones finales en convenientes bande-

Jas.

EJHIPLO II,

Se moldea en varilla de 3/8" de didmetro polvoe de moldeo
de metacrilato de poliketilo calenténdolo en un impulsor y ha-
ciéndolo pasar por un filtro mantenido aproximadamente a 415%
F. y descargando luego el material por una tobera dentro de
una matriz de 10 pies y 3 pulgades de longitud por la que se hal
ce pasar lubrificante en forma de pelfcula sobre 14 superficie
de la matriz a una velocidad de 20 gotas por minuto a la presi
de unas 6000 libras por pulgade cuadrads. En le camisa de la m

triz se mantiene una temperatura de unos 1462 F, La varilla pud-
de ser extrusa a una velocidad de aproxﬁmadamente 11.2 ples po
minuto o aproximadamente 39 libras por Hora. '
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RIRMPLO III.

~superficie de la matriz a una velocidad de 9 gotas por minuto
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Se moldea en varilla de 1" de difdmetro polvo de mﬁiﬂeé?&ef
metacrilato de polimetilo calenténdo el compuesto en un impulsd
¥y haciéndolo pasar pér‘un filtro mantenido aproximadamente a
400® F,, y descargéndolo por une tobers dentro de una matriz
que tiene una longitud de 14 pies y 6 pulgadas. Se hace pasar
lubrificante por la matriz en forma de pelicula que cubre la

& la presién de aproximadamente 6000 libras por pulgada cusdra-
da. La temperatura de la matriz corresponde a una temperatura

de-camisa de aproximsdamente 1602 F. en la entrada de la matrig
La varilla puede ser extrusa a una velocidad de 13 pies por mid

r

-

nuto, o de 38% l}bras'por hora.,
EJBMPLO IV, :

Se moldea en varilla de 3/8 de pulgada de didmetro polvo
de moldeo de poliestireno, calentdndolo primero en un impulsor
y haciéndolo pasar luego por'un,filtro mantenido a 4332 F. y

 descargéndolo, en forma de material pldstico muy calentado, pOJ

una tobera dentro de uns matriz de una'longitud de 10 pies y 3
pulgadas. Se impele lubrificante a través de la matriz en fo
de pelfcula que cubre su superficie a una velocidad de 12 gota

moldeo de poliestireno y se le hace pasar por un filtro mante-|

‘matriz una caida de temperature correspondiente a un aumento de

aproximadamente 102 F, en el agua de la camisafentre.el extremo

por minuto, a una presién en la fuente de aproximadamente 6000!
libras por pulgada cuadrada. La temperatura de la matriz corre
ponde a una temperaturs de camisa de 1712 F. la varilla puede

ser extrusa a una velocidad de 10.4 pies por minuto, o de 33

libras por hora. La varilla as{ producida con compuesto de mol-

deo de poliestireno posee una superficie opaca.
EJEMPLO V.,
Se somete a calor y presién en un impulsor compuesto de

nido a unos 433¢ F., descargéndose por fin por una tobera en
una matriz de 14 ples y 6 pulgedas de longitud que la moldea
en varilla de 1 pulgada de didmetro. la temperatura de camisa
ée la matriz en el extremo de entrada de ésta puede ser de 1864
y el paso de lubrificante por‘la matriz puede ser regulado so-
bre 11 gotas por minuto. La varilla puede ser extrusa a una ve-
16cidad de 1.7 pies por minuto, o 38 libras por hora.
En los anteriores Ejemplos II a V, puede mantenerse en la

)
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" de entrada y el de salida de la matriz, B

construccién del aparato y en el modo de ejecucién deél procedi

. ¥ la superficie exterior del mendril sobre el cual se moldea

~ 8¢ separadamente varios liquidos, sino que diferentes 1liquido

- se burbujear verticalmente, hacia arriba, el aceite a través

'sién de vapor que reina en el material pldstico. Entre el ma-

ble cantidad de calor del material pldstico al aéua de ls cami

sa, de modo que la varilla es enfriada gradualmente ¥y endureci
da considerablemente en la matriz.

Varios cambios pueden ser introducidos en los detalles de

fre————

miento de la invencidn, sin por ello apartarse del fin de las
reivindicaciones adjuntas. Ademds de varillas, pueden fabricar

se tubos y cintas, y al hacer tubos puede aplicarse lubrifican

te & un solo lado, o & ambos, de la manera explicada anterior-
mente. Queds entendido que, al moldearse materiales termoests-
bles orgdnicos, la temperatura de la matriz es controlada de

forma que, mds bien que restarle calor, se le cede calor al ma
terial pldstico contenido en la matriz, aun cuando puede‘ser
deseable realizar cierto enfriamiento de dicho material termo-|.
estable contenido en la matriz.

En la produccién de tubos, el lubrificante puede ser in-
troducido entre la superficie interior del material pléstico

el tubo. Para este fin, estd previsto un conducto circular pa-
ra €l lubrificante en el extremo interior del mendril, o en
cualquier otro punto del mismo.

Al poner en préctica la invencién, no sélo pueden emplear-

pueden ser empleados en combinacidn. Por ejemplo, puede usarse
en una primera zona de moldeo aceite mineral y otro 1{quido,

por ejemplo mercurio, en una zona adyacente de tratamiento
térmico. En este caso, la matriz puede ser vertical, haciéndo-

del mercurio, que puede ser aplicado desde un desnivel sﬁficicn-
te para ejercer sobre el material pléstico la presién hidrostﬂ-
tica deseada, como por ejemplo una presién superlor a la pre-

terial plédstico y la matriz o el elemento tubular puede estar
prevists una considerable capa de mercurio. Se puede dejar que
el aceite sea eliminado por la parte superior del meréurio.

Una presién equivalente o superior a 10,000 libras por pulgadsg
cuadrade puede ser aplicada al aceite para impelerlo hacia argi-
ba entre el material pldstico y la matriz y a través de1~meréi-
rio, estranguldndose el pasc del aceite de la meners explicadT
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1), Un procedimiento de moldeo de material pldstico orgdnico
 que comprende la extrusidén de dicho material por una matriz
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anteriormente, Al materisl plédstico se 1e‘ﬁﬁﬁﬂe ‘comunicar uns
"solidificacién" inicial en la parte del aparato lubrificads
con acelte, para que reciba estabilidad dimensional y pare impe
dir la penetracién del lubrificante en el material pléstico.
El estado del material pldstico slimentado al impulsor pue

de variar., Ademas de polvo de moldeo, pueden alimentarse al im-
pulsor cantidades de .producto en estado més o menos pléstico,o
inclusc en estado semiliquido o 1iquido, que se moldean en las
formas deseadas por el nuevo procedimiento de 1la presente inven
cibn. ‘

En lugar de producir articulos exentos de burbujas, puede
emplearse la invencién pare producir articulos que contengan
burbu jas oiespuma con fines ornamentales, como por ejemplo va-
rillas, en los que se deja que se formen burbujas de gas o va-
por debajo de una envoltura exterior de material sin burbujas
o transparente. Ello puede conseguirse aumentando la velocidad
& la que es extruso el producto, de modo que el efecto del cam-
bio de presién ¥y temperaturs, como por ejemplo el enfriamiento
sea insuficiente para impedir la formacidn de burbujas de gas
debajo de la capa transparente exterior,

Otros cambios y variaciones podrdn ser introducidos en la
aplicacién de la invenecidn.

Se reivindican como de 1a prOpia ¥ nueva 1nvencién Ia propiedafl
¥y explotacidén exclusivas de :

manteniendo entre el material plédstice y la matriz una pelicu-
la continua de un lubrificante que es esencialmente inmisclble
con el material pldstico.

2). Procedimiento de moldeo de material -pldstico orgédnico por
extrusidén a través de una matriz en la cual dicho material se
atascaria si llegase a establecer un contacto esencial con la
superficie de la matriz, caracterizado por impedirse el atasco
de dicho material en la matriz manteniendo una pelicula conti-
nua de lubrificante esencialmente inmiscible con el material
pléstico entre el material pldstico y todos los posibles pun-
tos de contacto entre éste y la superficie de la matriz.
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1260 | 3). Procedimiento de mBldeo dé material mié‘%{m brgénico por
‘ extrusién a través de una matriz, caracterizado por una fase
- constituida por Ia impulsién del material pléstico a través de
‘12 matriz sobre urié pelfcula de lubrificante, manteniéndose el
|l lubrificante y el material pldstico aproximadamente en equili-
1265 || brio de presién.
4). Procedimiento de moldeo de material plistico orgénico por
extrusién a través de una matriz, caracterizado por comprender
la impulsién de un lubrificante a través de la matriz entre el
material pldstico y la superficle de la matriz a una presién
1270 | muy superior a la presién normal que se ejerce sobre el materiall
pléstico para impelerlo a través de 1a matriz, y a une presién
Superior a la presién méxima ecjercida sobre elmterial pldstico
para impelerlo a través de la matriz, reduciendo el paso del-
lubrificante por la metriz a un pequefio volumen por unidad de
1275 superficie del producto extruso por la matriz por unidad de tie%-
Po, con el’fin de impedir la deformacidén de dicho producto por
el lubrificante contenido en 1a mafriz.
5). Procedimiento de moldeo de material pldstico drgdnico por
extrusién a través de una matriz, caracterizado por comprender

1980 1a impulsibén de un lubrificante a través de la matriz entre el
material pldstico y 1a superficie de la matriz a una presién
muy superlor de la presién normal ejercida sobre el material
pléstice pare lmpelerlo a través de la matriz y a una presién
superior a la presifn méxima ejercida sobre el material plésti-
1295' co parae impelerlo a través de la matriz, reduciendo el paso de
lubrificante a través de la matriz a unas 8 - 20 gotas por minu}
to con el fin de impedir la deformacidén de dicho producto por
el lubrlficante contenido en la matriz.

6). Procedimiento de moldeo de material pldstico orgénico por
1290 extrusidén a través de una matriz, caracterlzado por comprender
la impulsidén de dicho material,por una tobera completamente ro-
deada de lubrificante bajo presién, dentro de 1s matriz, haciéni{
dole formar al lubrificante una pelfcula continua en todos los
puntos entre el material plédstico y la superficie de la matriz
1295 entre el extremo de 1a tdbera ¥y el extremo de salida de la ma-
' triz mediente la aplicacién de presibén al lubrificante.

7). Procedimiento de moldeo de material plastioo orgdnico, carag-
terizado por comprender la extrusidén de dicho material por una
matriz manteniendo entre el material pldstico ¥y la metriz una
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'rgcterizado por comprender la extrusidn de dicho mate rial por

tha pelfeula continua de un Labrificante que es psencialmente

~ racterizado por comprender el revestimiento de una matriz de

la matriz a presién, mientras se deja pasar el lubrificante
la matriz, la reduccién gradusl del paso de lubrificante por

‘cante, y por fin la reduceidén del paso de lubrificante a un pet
' ‘quefio volumen por unidad de superficle del producto extruso

10). Procedimiento de moldeo de material pldstico orgénico,ca-

pelicula continudde un lub¥ificante q&é‘ﬁ

cible con el material pléstico, y«éfiﬁﬁnarse el lubriflc&nte

del ‘producto extruso. ' L
Prg%edimiento de moldeo dé€ material pléstico orgénico

Y
[}

tina matriz, manteniendo entre‘él material plédstico y la matriz

inmis¢ible con el material pldstico y quitandose el lubrificant
te del producto antes de que éste salga de la matriz.
9). Procedimiento de moldeo de material pléstico orgdnico, ca-

extrusién de lubrificante, la admisién de material pldstico en

por la matriz a una velocidad reducide de paso hasta que se
forma una corriente continua de material pldstico gue sale de

la matriz hasta que el material pldstico llena la matriz esen~
cialmente en su entera - longitud por desplazamiento del lubrifi}

por dicha matriz por unidad de tiempo,

racterizado por comprender primero el calentamiento del mate-
rial pldstico a una elevada températura, luego el suminiétro
del material altamente caientado a una metriz y su impulsién
por dicha matriz, manteniendo entre el material plédstico y 1a
matriz une- pelfcula continua de un lubrificante esencialmehte
inmiscible con el material pldstico y estable a la elevads temt
peratura del material pléstico, y cuya viscosidad"es cuendo mes
nos la de un lubrificante que tiehe un flujo de 1100 segundos
a 3752 P,

11), Procedimiento de moldeo de material pléstico orginico del
tipo que requiere calentamiento a elevada temperaturs para 1let
gar & ser suficientemente pldstico para la elaboracién, y que .
tiene una disminucién de temperaturs de longitud tal que no B
puede ser moldeado por-extrusién por une matriz en conﬁacto
directo con la superficie de la matriz, caracterizado por la
extrusién continua de tal material pléstico por una matriz cuyg
longitud es de un orden de 300 veces el espesor méximo del pro}
ducto que se somete a extrusidén y que, por consiguieénte, es su}
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.moldeado por extrusién por una matriz en contacto directo con

" triz de tal longitud gracias al mantenimiento de una pelicula

da de la matriz.
13). Procedimiento de moldeo de material plédstico orgdnico del

truso, y que por consiguiente tiene una longitud suficiente
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ficientemente largs para gque el‘materia17p1§ético sea sometido
8 la caids de temperatura necesariamente 1argé que requiere,
haciendo posible la extrusién de dicho material pléstico por

una matriz de tel longitud una pelicule continua de labrifican:
te que se mantiene entre el material pléstico y la superficie
de la matriz, sometiéndose el material pldstico a un cambio

gradual de temperatura para endurecerlo considerablemente ante
de su salide de la matriz.
12). Procedimiento de moldeo de material termopléstico orgdni-
co del tipo que requiere calentamiento a elevada temperatura
pare llegar a ser suficientemente pldstico para la elaboracién
y que tiene una caida de témperatura tan larga que no puede se

la superficie de la matriz, caracterizado por la extrusién con
 tinua de tal material pldstico por una matriz cuya longitud es
de un orden de 300 veces el espesor méximo del producto extru-
S0 y que por consiguiente tiene una longitud suficiente para
que el material termopldstico pueda ser sometido a la caida de
temperatura suficientemente larga que requiere, haciéndose po-

sible la extrusién de dicho material termopldstico por una ma-|

continua de lubrificante entre el material termopldstico y 1s
superficie de la matriz, sometiéndose el material.pléstico e

una larga calda de temperatura en la matriz, pero manteniéndo-
se la temperaturs del meterial pldstico contenido en la matri%
suficientemente alta para que el material pﬁeda ser extruso |
por la matriz con un contenido de calor suficiente para confe-
rirle al producto extruso un acabado brillente, y enfridndose
el producto extruso s temperatura ambiente después de sﬁ sali-

tipo que requiere calentamiento a elévada temperatufa patra ile-
gar a ser suficientemente pldstico para la elaboracién y que

tiene una caida de temperstura tan larga que no puede ser mol-
deado por extrusidn a través de una matriz en contacto directo
con la superficie dé la matriz, caracterizado por la extrusién
continua'de tal material pldstico por una matrizAcuya longitud
es de un orden TWe 300 veces el espesor méximo del producto ex-

péra que el material pldstico pueda ser sometido a la caids de

b
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der el calentamiento de dicho material a unos 3902 - 410¢ F,,

 dedor del material plédstico en su punto de entrada en la matrig

- puntos de contacto entre dicho material y la superficie de la

temperatura necesariamente large que Tequisre, haciéndose posi{
ble la extrusién de dicho materisl pléstico por une matriz de

tal longitud gracias al\mahtenimiento de una pelicula oéntinua
de lubrificante entre el material pldstico y la superficie de

la matriz, y sometiéndose el material plédstico a unavlarga caif

As d® temperatura en la matriz, pero manteniendo la temperatur
del material pldstico contenido en la matriz suficientemente
‘alte para gue el producto extrusc pueda ser recalentado despué
de su salida de la matriz. '
14). Procedimiento de moldeo de material plédstico orgdnico, ca-
racterizado por comprender primero el calentamiento del materia
pldstico a una elevada temperatura y luego el suministro del
material muy caliente s uns matriz y su extrusidén a través de
la misma manteniendo entre el materisl pldstico y la matriz .uns
pelicula continue de un lubrificante esencialmente\inmisciﬁle '
con el material pldstico y estable a la elevada temperatura del
material pldstico, y la extraccidén del producto extruso en 1i-

nee. recta segin sale de la matriz y su simultdneo enfriamiento‘,

pare obtener un producto moldeado sélido y recto.
15). Procedimiento de moldeo de material de moldeo de metacrils
to de polimetilo mediante extrusién, caracterizado por comprend

la impulsibén de dicho material en una matriz a una temperatura
de aproximadamente 3909 - 410¢? F. manteniendo una cantidad de
lubrificante esencialmente inmiscible con dicho material alre-

y formando una pelicula de lubrificante en todos los pOSibléS;
matriz, la reduccién gradual de la temperatura de dicho mate-

rial para endurecer considerablemgnte el material & una velocit
dad tal que no se formardn en éste burbujas de vacfo a su sali}

da de la métriz, siendo enfriado dicho material progresivamentp

en la matriz a una temperatura suficientemente baja pars impe-
dir o eliminar las burbujas de gas en el material y mantenién-
dose suficientementé alta la temperetura del material pléético
dentro de la matriz para dejar una suficiente cantidad de ca-
lor en el material para recalentar su superficie una vez que

el prodﬁcto moldeado es extruso por la matriz, y el enfriamien

to graduasl del material después de su salids de la matriz hes-
ta su endurecimiento. )
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' 16). Aparato para-moldear por extrusién mmterial pldstico orgé-

-le superficie de dicha matriz,

dios para alimentar material pldstico orgdnico a dicha tobers

~ producto moldeado extruso por dicha matriz por unidad de tiem-

' cente a2l extremo de descargs de la matriz, y un conducto de

-que sobresale en.dicha matriz por el extremo interior de ésta;

nico, caracterizado por comprender una matriz, una tobera que
gsobresale en dicha matriz por el extremo interior de ésta, me-
dios para alimentar material pldstico orgdnico a dicha tobera,
uns fuente de lubrificante de alta presidén, conexiones entre
diche fuente de lubrificante de alta presidén y el interior de
la matriz que entran en ésta detrds de la punta de dicha tobe- |
ra, comprendiendo las conexiones mencionadss una vdlvula de esd
trangulacién para reducir el paso de lubrificante que entra en
la metriz a un pequefio volumen por unidad de superficie del
producto moldeado extruso por dicha matriz por unidad de tiem-
po, sirviendo dichas conexiones de lubrificante para rodear la
tobera y el material pldstico que sale de ésta de lubrificante
Yy para mantener una pelfcula de lubrificante entre el material
plédstico y todos los posibles puntos de contacto entre éste y

17). Aparato para moldear por extrusién material pldstico orgi-
nico, caracterizado por comprender une matriz, una tobera que
sobresale en diche matriz por el extremo interior de ésta, me-

una fuente de lubrificante de alta presién, conexiones entre
dicha fuente de lubrificante de alta presién y el interior de
la matriz que entran en ésta detrds de 1a punta de dicha tobe-
re, comprendiendo las conexiones mencionadas una vdlvula de
estrangulacién para reducir el paso del 1ubrifiéante que entra
en la matriz a un pequefio volumen por unidad de superficie del

po, sirviendo dichas conexiones de lubrificante para rodear la
tobera y el material pldstico que sale de ésta de lubrificante
y para mantener una pelfculs de lubrificante entre el material
pldstico y todos los posibles puntos de contécto entre éste y
la superficié de dicha matriz, una caja de empaquetadura adya-

purge. en el extremo de descarga de dicha matriz para que el
lubrificante pueda salir de la matriz, con lo cual se impide
la deformacién del producto moldeado en la matriz debida a la
scumulacién de lubrificante en cantidad excesiva.

18). Aparato para moldear por extrusidn material plfstico or-
génico, caracterizado por comprender uns matriz, una tobera
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una pelicula de lubrificante entre el material plédstico y todos

'pequeﬁo volumen por unidad de superficie del producto moldeado

‘posibles puntos de contacto entre éste y la superficle de la ma

medics para alimentst material pléstic

cha matriz que entran en tste detrds de la punta de la tobera,
comprendlendo las conexiones mencionasdas una védlvula de estrang+
lacién para reducir el paso del lubrificante gque entra en la mat

triz a un pequefio volumen por unidad de superficie del producto
moldeado extruso por la matriz por unidad de tiempo, sirviehdo

dichas conexiones de lubrificante para rodear 1s tobera y el ma{
terial pldstico que sale de ¢sta de lubrificente y para manteney

los posibles puntos de contacto entre éste y la superficie de

ls metriz, y un dispositivo de traceidén queé sujeta una parte ent

durecida del producto moldeado extruso para mantener éste recto
mientras se endurece.

19). Aparato para moldear por extrusién materisal pléstico~orgé-
nico, caracterizado por comprender unsa matriz, uns tobera gue
sobresale en dicha matriz por el extremo interior de ésta, me-
dios pars alimentar material plédsticeo orgdnico a diche tobera,
una fuente de lubrificante de alta presidén, conexiones entre dai
cha fuente de alta presién de lubrificante y el interior de la
matriz que entran en ésta detras de la punta de la tobera, com-
prendiendo dichas ‘conexiones una vélvula de estrangulacién pare
reducir el paso del lubrificante que entra en la matriz & un

extruso por dicha matriz por unidad de tiempo sirviendo dichas
conexiones de lubrificante para rodear la tobera ¥y el meterial
pléstlco que sale de ésta de lubrificante y para mantener una

peliculs de lubrificante entre el material plastico y todos los

triz, un dispositivo de traccién para sujetar uns parte endure-
pida del producto moldeado con el fin de mantener rects la par-
te del mismo aun blanda hasté que endurezca, ¥ rodillos dispues
tos espaciados debajo de la parte blanda del producto moldeado
gque establecen un contacto lineal con el producto extruso, por
10 cual se impide toda deformacibn de éste, | ;
20). Aparato para moldear por extrusién material pléstico orgéd-
nico earacterizado por comprender uns matriz, una tobéra que

sobresale en dicha matriz por el extremo interior de ésta, me-
dios para alimentar material pléstico orgénico a dicha tobers,

@lrido-a Alche tobera
ane fuente de lubrificante de alta presién, conexiones entre d4i;
che fuente de lubrificante de alta presién y el interior de di-

]
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una fuente de lubrificante de alta presién;;bcﬁ6216hé%«entre~
dicha fuente de lubrificante de alta presién y el interior de
la matriz que entran en ésta detrds de la punta de la tobers,
comprendiendo dichas conexiones una vdlvule de estrangulacién
pars limitar el paso del lubrificante que entra en la matriz a
un pequefio volumen por unidad de superficie del producto moldeq
do extruso por la matriz porrunidad de tiempo, sirviendo las
conexiones de lubrificante para rodear la tobera y el material
pléstico que sale de 1z misma de lubrificante y para mantener
una pelicula de lubrificante entre el material pldstice y todog
los posibles puntos de contacto entre éste y la superficle de
la metriz, un dispositivo de itraccidn que sujeta una parte en-
durecida del productc moldeado extruso. para mentener recta la
parte blanda de éste durante su endurecimiento, y medios para
variar la velocidad del dispositivo de traccién de scuerdo con
las variaciones de la velocldad de extrusién del producto mol-
deado por diche matriz.

21). Procedimiento seco de extrusién de material pldstico orgé.-
nico para la produccién de productos moldeados alargados, cara¢-
terizado por comprender la alimentacién de material pldstico

sin disolvente desde un dispositivo de presién o impulsor a

una cémaras alargada de compresién, por la que el material pldsy
tico es hecho pasar rodeado de una capa de liguido esencialment
te~inmiscible con el material pléstico, utilizdndose el liguid
para aplicar presién al material pldstico mientras se endurece

>

el material pldstico realizando un intercambio de calor entre
la pared de dicha cémara y el material mencionado a través del

‘medio 1{quido que interviene, y separdndose por completo el 11
quido del material pléstico antes de que el prbducto moldeado
de material pléstico sea descargado de la cédmara de compresidnl

22); Aparato para 1la produccidén de productos moldeados por ex-

trusién de material plédstico orgénico, caracterizado por comprepn-

der un dispositivo de compresién o impulsor para la alimentaei:E

& presién de dicho material, una cédmara alargads de ‘compresién

para recibir dicho material del mencionado dispositivo o impul-

gor y por la cual pasa el material en cuestién, una capa de 114

quido esencialmente inmiscible con dicho material que rodea el

material plédstico contenido en dicha cédmara, medios de intercan-
bio térmico combinados con dicha cémars para efectuar un interJ
cambio de calor entre el material plédstico y la pared de dicha

[}
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| 1540 o §
: que- paéé'por‘ella, ¥ une cémara P caja de empaquetadura para
aplicar presién al pﬁ@ﬁucb@ m01deade e impedir que el meneiona-
{mars {;m@ideado.
1545

tarizado por' Gomprender la alimentaeaén de’ materlal plastlco
ablandado PGT el calor desde i disPOSitlvo de @@mpre51én o imd
55 ge. Ba que es hecho pasar, sometién

“emperatura, relati?amente a sy

[
E

dolo & condicicmgs de pﬁbslén v
velocidad de pasu-par 18 matr17 ﬁg}es quefsa f@rmam burbugas
de*vaﬁmr debago de una envoJ‘uura

1555

seccibn b
| de materi

1560

e, calor, 1la: impulsmén el 1nua dél materisl plastieo asi pre~
parsdo por uns matrlz 1mpiﬂiendo tod@ contacto entre el mate—"

rial pléstico orgénico y-is matriz, durante su paso por ésta,
medlante ‘el estableclmlento y la E;Qutencign de ung: pellcula
1565 ccntxnua de un lubrificante entre el~mater&al plé%&ace orgéni-'
co ¥ la matriz duran%e el movimientm del mgterial- plastiw@ en
ésta, el mantenimiento del material pléstimmmargénice bajo una
presién hidrostdtica superior a lafﬁrésién dé 1mror~de'cualquier7>
componente del mismo durante su pase por la mabedz, y el con-
1570 trol de la temperatura 'y de la calda de temperatura del mate~
rial plédstico orgénlco durante su paso per la matrlz mediante
el cual se le: eonfiere una con51stencla que permite manejarlc,
& su salide de la matriz. S v

26). Procedimiento de moldéeo por extrusién de metacrilato de
1575 metilo, caracterizado por co&prendef la sumisién del polvo po-
1imerizado de moldeo de dicho material a calor y presidén hastae

que estéd blando y pegajoso, la 1mpulslon continua del material

ablandado por el calor 'y pegagoso por una matr;z que 1o moldeal,
manteniendo al propio tlempo una pr6516n hidrostdtica predeterf i
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1580 minada sobre el material que atraviesa -dicha matrzz el esta-

blecimiento y la manuteneidn de una corriente contlnua de lu-
brifieante gque rodes completamente el naterial plédstico orga-
nico separandolo de la matriz, vy 1s, . reduccién de la temperatu-

ra- del material durante su pasc por la mefriz de forma que,
1585 | cuando sale de la matriz, puede ser manegado. ‘

27). Aparato para la extrusién continua de- material plastlco
orgénico con €l. fin de obtener un artlculo alargado exento de
burbujas, -caracterizado por comprender mediocs para someter el
material pldstico orgénico & calor y pr8516n confiriéndole un
1590 estado 4 plasticidad y aptitud pera el moldeo, una tobera
provista de un orificio de superficie de seccién transversal
previaemente determinads, un conducto para el paso del material
pléstico desde los primeros medios mencionados a la tobers,
una matriz en alineacidn con la tobers y de’éeccién ttahsver—
1595 sal de seccidn considerablemente superior a la del orificio dg
la tobera, y medlos para alimentar un f1dido de 1ubr1flcaci6n
al espacio anular entre la tobera y la meiriz pars preducir
una pelicula continua alrededor del materiasl plédstico orgdnicqg
durante su paso por 1a matriz y para ilmpedir que el material
1600 ge ponga en contacto gon 1la matriz y se le adhiera; medlos pa-
ra mantener un paso continuo de diehe fldide lubrificante
dentro de la matriz, y medios paras contrelar la temperatura
del material pléstico orgénico durante su movimiento por la
matriz, _ k ‘ f'

1605 28} Procedimlento y aparato segin las anteriores re1vind1cac1>-
nes, caracterizados por congtituir esencialmente

,  UN_PROCEDIMIENTO DE M.cawm Poa,mxmsi () E
| ZL4STICOS Y APARATO PARA SU_EJI; |

\TERTALES

Conste la presente Memoria descriptlva de cuarenta ¥y une
hojas numeradas y mecanografladas en ina sole eara,‘a la.s que

se adjuntan siete planos para su me;er comprensién,
* Mﬁdri&, 15 de junio de 1.947
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