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PATEHTEDB-J nvención
que por 20 años, paya España y sus Posesiones, se solicita a 
favor de la Casa PLAX CORPORATION, de nacionalidad estadouni­
dense, domiciliada en HARTFORD (Connecticut,Estados Unidos), 
por : "UN PROCEDIMIENTO DE MOLDEO POR EXTRUSIÓN DS MATERIALES 
PLÁSTICOS Y APARATO PARA SU EJECUCIÓN". --------- -----------

Memoria descriptiva
La presente invención se Refiere al procedimiento de mol­

deo de materiales plásticos orgánicos por extrusión de los mis­
mos a través de una matriz con el fin de producir cuerpos alar­
gados o continuos de sección transversal uniforme. Los materia­
les plásticos orgánicos son llamados a continuación en plural 
♦•materiales plásticos* y en singular "material plástico".

La presente Solicitud es la continuación de parte de la 
Solicitud pendiente N2 303,453, depositada el 8 de noviembre 
de 1939 en los Estados Unidos, y se deposita para expliear la 
última y más perfeccionada forma de realización de la invención, 
que ofrece ciertas ventajas sobre la que se explica en la ante­
rior Solicitud. Algunas características de-la'forma de realiza • 
ción recientemente expuesta están reivindicadas en otra Solici­
tud, Nfi , depositada el por James Bailey y Ray-
mond S. Jesionowski.

La invención concierne particularmente, y tiene por objet^ 
general, la extrusión de ciertos materiales plásticos qué, por 
su pegajosidad y otras propiedades no podían ser moldeados de
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manera satisfactoria por extrusión antes de la presente inven­
ción, o no podían ser extrusas y moldeadas más que en secciones 
delgadas por procedimientos no completamente satisfactorios.

• Hasta aquí, la extrusión se realizaba casi siempre trans­
formando los materiales plásticos en geles o pastas mediante 
el uso de disolventes volátiles u otros líquidos de ablandamiel .- 
to, con el fin de ablandarlos lo suficiente para que pudiesen 
ser extrusos. Ello es objetable por el tiempo que se requiere 
para la curación o el secado y por la contracción y deformación 
que los acompañan y que a menudo requieren un remoldeo. Pero 
tales pastas o geles no se pegan mucho a las matrices, siendo 
posible su moldeo por extrusión. Para este fin se emplean matr..- 
ces cortas.

También se practicó^ep menor escala, el moldeo de ciertos 
materiales plásticos por extrusión sin el empleo de disolvente 5 
volátiles o líquidos de ablandamiento. Sin embargo, constituye 
un hecho notable el de que éste haya sido generalmente limita­
do, en las explotaciones comerciales, a la producción de delga 
das secciones por extrusión a través de matrices cortas. Por 
razones de conveniencia, se llamará esta clase de materiales 
plásticos «materiales plásticos sin disolvente", y "procedimiéi- 
to seco" su modo de extrusión. La extrusión por procedimiento 
seco es hecha posible por el ablandamiento del material plás­
tico sólido,que se quiere someter a extrusión,mediante calen­
tamiento hasta que se encuentre en condiciones de elaboración, 
sometiéndolo a extrusión a través de una matriz a una presión
considerable y endureciéndolo.

Sin embargo, el anterior procedimiento seco de extrusión 
no era siempre satisfactorio. Los materiales plásticos sin di­
solvente ablandados por el calor pueden ser muy pegajosos y 
requerir una presión considerable para ser impelidos por una 
matriz. A consecuencia de su adherencia a la superficie de la 
matriz, el material plástico es susceptible de resultar sume- 
do a grandes fuerzas que se traducen en tensiones perjudicia­
les una vez que ha sido extruso y se ha solidificado. Asimis­
mo, el paso natural de estos materiales plásticos a presión 
por la matriz y la manera cómo son tratados al ser extrusos 
les impiden corrientemente alcanzar o conservar la forma y 
las dimensiones de la matriz en su extremo de descarga.

Lo qtie quizá es de mayor importancia es el hecho de qtte
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estos materiales plásticos sin disolvente, cofílatttemente, no 
pueden ser moldeados de manera satisfactoria por extrusión a 
través de la matriz corta del anterior procedimiento, e? decir, 
4®fStma matriz de un orden de longitud de Un pie o menos. Esto 
vale particularmente cuando hay que producir secciones gruesas 
a velocidades considerables porque : primero, el material plás­
tico, en una matriz corta, no tiene una longitud suficiente pa­
ra endurecerse lo bastante para conservar su forma ; en segundo 
lugarr la matriz corta no permite un enfriamiento a una tempera 
tura suficientemente baja para impedir la formación de burbujas 
de gas, y, en tercer lugar, una matriz corta no permite un en­
friamiento suficientemente progresivo para impedir la formación 
de burbujas de vacío.

Antes de la presente invención, era imposible usar una ma­
triz suficientemente larga para impedir las anteriores dificul­
tades porque la pegajosidad de los materiales plásticos mencio­
nados hace que los mismos se atasquen firmemente en la matriz 
cuando se intenta alargar materialmente la matriz. Este atasco 
es debido a fricción o adherencia acumuladas, o a ambas, a lo 
largo de la matriz y a las componentes radiales acumuladas de 
presión que resultan del aumento de la presión longitudinal 
aplicada al material plástico para impelerlo por la matriz. Por 
ejemplo, antes de la presente invención hubiera sido imposible 
producir de manera practicable y eficiente,por extrusión a tra­
vés de la matriz corta necesariamente usada con los procedimien- 
tos anteriores, una varilla de 3/8 de pulgada o más de diámetro 
feecha de compuesto de moldeo de metacrilato de pollmetilo del 
tipo corrientemente usado para moldeo por inyección. Hasta aquí 
para pro'ducir varillas de metacrilato de polimetilo, había que 
colar en moldes líquido monomérico de metacrilato de metilo y 
poliraerizar luego el monómero mediante un prolongado calentamien­
to. Aun cuando de esta manera se producen varillas de alta cali­
dad, este procedimiento de moldeo de materiales plásticos resul­
ta lento y poco adecuado.

El objeto general de la presente invención es el de propar 
clonar unos nuevos procedimiento y aparato para el moldeo de ma­
teriales plásticos por extrusión que constituyen un procedimien 
to enteramente nuevo en esta especialidad que elimina en gran 
parta, si no por completo, los inconvenientes mencionados ante­
riormente, y otros, del procedimiento hasta aquí empleado, per-
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mi ti endo por primera vez moldear en cuerpos de considérame es 
pesor, por extrusión, ciertos tipos de materiales plásticos.có­
mo por ejemplo el metacrilato de polimetilo.

Más especialmente, constituye un objeto de la invención 
la supresión de los efectos de adherencia o atasco de los mate­
riales plásticos en las matrices de extrusión impidiéndoles to­
car la superficie de las matrices en las que son moldeados. El 
se consigue previendo y conservando una película separable, y 
preferiblemente inmiscible, de substancia antiadhesiva o lubri­
ficante entre el material plástico y la superficie de la matris 
El lubrificante y el material plástico pueden ventajosamente 
ser admitidos por separado en la matriz o aparato de moldeo, 
eliminándose el lubrificante del producto extruso.

La conservación de tal película en las condiciones de al­
ta presión y elevada temperatura del material plástico necesa­
rias para la extrusión de materiales plásticos exentos de disol­
vente sin indebidas interrupciones resultó muy difícil^ pare­
ciendo incluso imposible al ser intentada por primera vez. Sin 
embargo, los considerables trabajos de experimentación e inves­
tigación realizados condujeron al descubrimiento de las condi­
ciones necesarias para la obtención de un perfecto funcionamien­
to, condiciones que se describen detalladamente a continuación 
Este nuevo procedimiento y aparato de extrusión serán llamados 
el procedimiento y aparato de "lubro-film", o sea de película
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lubrificante.
Sabemos que varios lubrificantes o grasas han sido hasta 

aquí empleados en el procedimiento de moldeo de materiales 
plásticos por compresión o inyección bien mezclando el lubrifi­
cante con el compuesto de moldeo antes del moldeo o revistien­
do de vez en cuando con él los moldes. Sin embargo, la adición 
de lubrificantes resulta perjudicial para las propiedades de 
los materiales plásticos, lo cual no ocurre con la presente 
invención, porque el lubrificante es aplicado tan sólo exterior- 
mente al material plástico a consecuencia de su admisión sepa­
rada en la matriz, conservándose en ésta en forma de película 
y eliminándose del producto de material plástico extruso, de 
modo que no resulta perjudicial para sus propíédades. Un simpls 
revestimiento de lubrificante, realizado de vez en cuando, de 
una matriz de extrusión, como en los procedimiento de moldeo 
por compresión e inyección, sería impracticable por la necesi-
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dad de Interrumpir las operaciones, sirviéíífia tan«sólo para lu­
brificar transitoriamente la matriz ya que el material plástico 
eliminarían inmediatamente el lubrificante de la superficie de 
la matriz y luego se adheriría o atascaría.

Una de las principales ventajas de la presente invención 
es la de permitir el uso de una matriz de longitud casi ilimita­
da sin que el material plástico se atasque por muy pegajoso que 
sea. Por consiguiente, resulta posible producir por extrusión 
cuerpos de considerable espesor de materiales plásticos sin di­
solventes a velocidades convenientes porque el material plásti­
co contenido en la matriz tiene una longitud suficiente para 
reducir conveniente y progresivamente su temperatura bajo pre­
sión sin reducir, antes más bien aumentando su velocidad de ex­
trusión. En otras palabras, cuanto más larga es la matriz usada 
según la presente invención, tanto más grande puede ser la velo- 
cldad de producción, siendo las matrices corrientemente emplea­
das de longitudes increíbles en comparación con las matrices 
más largas usadas en procedimientos anteriores.

Otras ventajas son las de que los cuerpos extrusos pueden 
ser producidos sin burbujas de gas y de vacío, así como exen­
tos de esfuerzos objetables, de la forma y dimensiones deseadas 
dentro de estrechos límites de tolerancia y de superficies muy 
pulidas.
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Otro objeto es el de asegurar que el cuerpo extruso no só­
lo reciba, sino también conserve la forma de la matriz, tratán­
dolo después de la extrusión de forma que impida su deformación 
por ejemplo su aplastamiento, y manteniéndolo recto hasta que 
se haya endurecido suficientemente para seguir derecho.

Otros objetos y ventajas de la invención serán indicados 
en la detallada descripción siguiente de la misma, que se refie 
re a los dibujos adjuntos, en los cuales :

La Fig. l es una vista en sección longitudinal de una for­
ma de^realización del aparato qüe constituye el objeto de la in 
vención, y muestra un impulsor de tornillo y la parte contigua 
de una matriz con las conexiones de lubrificante ;

-La Fig. 1-a es una vista similar del resto de la matriz ;
La Fig. 2 es una vista en mayor escala y en sección verti­

cal que muestra la tobera y las conexiones de lubrificante rela­
cionadas con la misma ;

Las Figs. 3-a, 3-b, 3_c, 3_d y 3_e son vistas en parte en 
sección, en parte en alzado y en_parte diagramáticas que,
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1
« 4 » .  U  ana de otra en ,1 orden mencionado, muee-
o ^ t o T i  r nte °!Kpieto ei aparat° aa tip° .
«ente la^nt '"rienCl°'1' 36t!mdo rePr°ducida en eeeala esencialmente la entera longitud del aparato ;

aavor1* ?Íf' , Una 71813 Par°Íal “  Seoclán herieontal y en yor escala del impulsor de tornillo, de la matriz, de las co-
nexiones de lubrificam-* „ ^  , co
tado en la pl g . £  ? “  P3rt3S ddl d^ °

re J *  Plg,‘ f 88 Una TÍSta aD al2ad0 de <K» nuestra al-go mas completamente el aparato de la Pig. 4 .

de f'8' V e  Un'1 TlSta a“ aXaad° íe fren‘« d»l «ecanismo tracción y del mecanismo de corte representados diagramáticamente en la Pig. 3_e . ^  am anea,

S ‘ 7 eS 131161 Tisfca fragmentaria, en planta superior y 
en mayor escala, de detalles de una parte del mecanismo de la

O J

La Pig. 8 es una Vista en alzado de eztremo en sección 
transversal vertical que muestra detalles del mecanismo de des­
arga e la varilla y de las conexiones de accionamiento rela- 
onadas con el mecanismo de tracción y de corte de la Pig. 6

parcialment* ’ "  " V ***3 «' Planta superior,parcialmente en sección horizontal y parcialmente en desgarre
que muestra detalles del dispositivo de corte de la Pig. 6 ■

^  “ f* W  33 Una ri8ta “  »l»«o “e un mecanismo de embra- 
SU. para el accionamiento del dispositivo de corte de la Pig,9:-

3 118; 11 es una vista en sección horizontal aproximada*,*.- 
te por la línea 11-u de la Pig. lo. '

Primero se descrihirí la invención de una manera general, 
despees de lo cual se explicarán detalladamente las dos formas 
. realización del aparato representado en los dibujos. A cantil 

«ación de dicha explicación, se darán ejemplos del nuevo proce.
dimiento tal como puede ser ejecutado con .1 aparato objeto de
la invención.

trusión lmre“ l6n 33 d3 Partlu“lur utilidad en el moldeo por ex- 
rusion de material termopléstico de moldeo orgánico sin disol­

vente, como por ejemplo de metacrilato de piimetilo, y será d.s- 
crita en su aplicación para la producción de varilll/rlLdas 
de considerable espesor del material Mencionado, empezando con 
el material frío, sólido y en gránalos, llamado -polvo de moldeo 
y acabando con el producto acabado, «ueda entendido que la Inver
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ción no oe limita a ser usada para el moldeó de dicho material 
espécífieo ni para el moldeo de varillas, sino que puede ser en- 
pleada para la extrusión de diferentes formas de varios compues­
tos orgánicos termoplásticos y termoestables.

H  material plástico orgánico es calentado primero de la 
manera más uniforme posible para ablandarlo a una buena condi­
ción de elaboración, y preferiblemente a un grado relativamente 
bajo de viscosidad. Esta operación puede ventajosamente ejecuta] 
se en un impulsor de tomillo, calentado, que comunica con la 
matriz a través de la cual el material plástico, ablandado por 
él calor, es impelido por una presión que le es aplicada de ma­
nera continua para impelerlo a través de la matriz comunicándo­
le al propio tiempo la forma de ésta.

Para lubrificar la matriz por la que tiene que impelerse 
el material plástico se elige un conveniente lubrificante, sien­
do varios los tipos de lubrificantes que pueden emplearse, ün 
ejemplo del tipo de lubrificante que se prefiere para la extru­
sión de metacrilato de polimetilo está constituido por el acei­
te hip04.de para engranajes, o aceite del tipo usado en las cajas 
de*cambios de velocidad de los automóviles. Este es un aceite 
mineral. El aceite u otro lubrificante tendrá que ser estable 
y no ponerse denso ni descomponerse a la temperatura más eleva­
da del material plástico en contacto con el lubrificante. Dichc 
aceite puede tener una viscosidad de 1100 a 3000 segundos a 
3752 P., para que se tenga la seguridad de que el lubrificahte 
conservará buenas propiedades de lubrificación en condiciones 
de elevada presión y temperatura. Este aceite le confiere al 
producto extruso un acabado superior al de la mayoría de los 
otros lubrificantes. El lubrificante empleado, tanto que sea 
aceite como otro material lubrificante, tendrá que ser inmisci­
ble con - e inerte hacia - el material plástico en las condicic- 
nes que existen en la matriz, aun cuando es admisible una lige­
ra absorción superficial del lubrificante por el material plás­
tico en algunos casos. De ser objetable, la capa superficial 
del producto extruso que puede contener lubrificante puede ser 
eliminada por una operación de pulimentación. El tipo anterior 
de lubrificante da buenos' resultados en la extrusión de produc­
tos de metacrilato de polimetilo y de poliestireno, así como d« 
otros materiales plásticos, como por ejemplo el acetato de celt 
losa. Otros ejemplos de lubrificantes están constituidos por



i 7841 7
A „ [cisjKitECMMTM

Íriñ» „ T  °°n JaMn « « “ «*> T í »  mezclas de gil
y dextrina. si el lubrificante es demasiado viscoso pue

<3e ser calentado para que resulte f»y»in + a *m&triz q resulte facilitada su entrada en la

una Z T  T -  1” en0e reSUltad0e- conserva en !a matriz 
“  L  1  ^  as decir, una película
r L l^ I Z Z  "  1Sternmplda “  P-t. entre el mate

plástico y -la superficie de la matriz, rara ello, corrien
emente, se requiere el que la película sea conservada en to-

y la matriz^ 68 ^  C°ntact° entre el ®aterial plástico
y matriz. Be no hacerse así, el material plástico tocará

mentTd ! T  *  7 "  la adherirá. provocando un au-mente de resistencia al paso por la matriz del material plásti

2 Z Z  ti° dS ”  ament° de U  Pr<!elín » * .  el mate
fí!í. d a! 0 P°r 61 Í”PUlS°r 8usceptible de aumentar la super
plástico adhierenCtlahaEta qaa se P « * —  el atasco del materia 
cid d a/na r Z" DnS ”"ly pequefia Penetracidn o interrup-
tuitas de f^ 1 ^  PU6de ln±Clar 61 a W ° «  eondiciones for tuitas de funcionamiento.

el * * * * * *  COntinua se eenserve, es preciso que
1 unificante sea suministrado a muy elevada presido, Sln

tarso, ello es inmediatamente causa de dificultades porque a
menos que la presida sea la que conviene con respecto a la’pre

el l “  61 “ terlal pUatiao’ blea éata desplazará
lubrificante, produciéndose adherencia, bien el lubrifican­

te deeplazara el material plástico deformándolo e incluso lle- 
a n errumpir su paso en el punto donde entra en la matr 

Siempre existe el peligro de que el material plástico cierre 
la entrada c entradas por las que el lubrificante entra en la 
matriz, e Inversamente existe también el peligro de que el lu- 

1 loante fluya hacia atrás y entre en el impulsor a través 
e ^material plástico, duendo esto oourre, al material plástlc< 

contenido en el aparato se estropea y tiene que ser desechado. 
Para disponer del control necesario para conservar una pe 

ou a e lubrificante de la manera anteriormente expuesta, el 
lubrificante es derivado de una fuente de alta presién y admi- 
ido en la matriz , en una cantidad suficiente para llenar par­

cialmente.la matriz, después de lo cual se alimenta a la matri 
material plástico que es impelido a través de la misma. El lu­
brificante tendrá que. ser alimentado a presién constante. A me
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diña que el material plástico pasa por la matriz, se mantiene 
a través de ésta una corriente de lubrificante, haciéndose en­
trar el lubrificante en la matriz alrededor de una tobera por 
la que el material plástico entra en la matriz, es decir, que 
el material plástico es rodeado por el lubrificante a su salida 
por la tobera. Si efecto, al empezar el funcionamiento con la 
matriz vacía, el material plástico tendrá que ser rodeado en 
toda su longitud por una considerable cantidad de lubrificante, 
un exceso del cual se conserva en la matriz hasta que se forma 
y sale de ésta un hilo o cuerda de material plástico..Sin embar 
go, este exceso no tiene que ser exagerado, ya que pudiera inte 
rrumpir el paso del material plástico.

Una vez que se haya establecido una conveniente corriente 
de material plástico, puede reducirse progresivamente el paso 
de lubrificante, siendo desplazado el lubrificante contenido en 
la matriz por el material plástieo y expelido por el extremo de 
descarga de la matriz, hasta que por fin no queda entre el mate 
rial plástico y la superficie de la matriz sino una fina pelícu­
la de lubrificante. Esta película puede tener un espesor de 
aproximadamente .0005 de pulgada. Si la tobera, el lubrificante 
es impelido hacia atrás por el material plástico, hasta qué que­
da solamente una pequeña cantidad o burbuja que rodea la tobera 
y el material plástico que sale de la misma, bastando sin embar­
go dicha cantidad de lubrificante, en funcionamiento normal y 
én convenientes condiciones de presión y de paso, para impedir 
que el material plástico fluya hacia atrás alrededor de la su­
perficie exterior de la tobera y penetre en las entradas de lu­
brificante.

. El lubrificante tiene que ser alimentado a una presión 
siempre superior a la presión normal de funcionamiento que actá¿. 
sobre el material plástico, y también tiene que ser alimentado 
a una presión superior a la presión máxima que pueda aplicarse 
al material plástico contenido en la matriz en un momento cual­
quiera. Si el aparato de las Figs. 1 a 2, se conserva una pre­
sión de 4,000 libras por pulgada cuadrada ; en el de las Figs. 
3-*a a 3-e, una presión de 6,000 a 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 críticamente baja con re­
lación a la unidad de superficie del producto de material plás-
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T Z / t Z l Z  Z T  dV la"P°- S1 -  mantiene d^ha velo
material pláetleo^PuaL^r d H T "  aahere”oia- ° « «  el
ana excesiva cantidad de lubrifi V  ^  *“ de”í’:Uzanlento por
Pera mantener d i c h a ^ m í f T f  0“ t,Btd* “  ^  «trlz.
cesarlo prever medios especialJ ^  °rlU0“ “ente ‘“i*. es n
regulación para asegurar que el l u b r m T ' / '  °
a una velocidad constante de sáin ante atravlese la ®atri5nstant,e de sólo algunas gotas por minuto

las condiciones preferidas de funcionamiento i 
del lubrificante en la matriz ,n w  «“^ a m i e n t o ,  la preslófc „ xa matriz corresponderá y será igual a upresión que actúa sobre el material n  +4 la+ >. _ , ' 1 “ateri»l Plástico contenido en lamatriz# Si otras palabras el inViv-'í ím .
y el material uiá„, ^ “ «eante contenido en la matriz
y material plástico ce encontrarán normalmente en equilibrio
de presión o en equilibrio hidrostátloo. Esta condición es alta,
aen e eseable y de hecho necesaria para un funcionamiento esta-

t “  -, ademas, hay que mantener ciertas condiciones 
especiales para asegurar que, de ser perturbado, este equilibri, 

presión será restablecido instantáneamente. Esto se explica
a continuación con referencia a las Pigs. 4 y 5.
e c m í t  r aJa ^  ",Mtener el tateifieante en ia matriz en 
quilibrie de presión e equilibrio hidrostátieo con el material

P co y en una condición de correspondencia con la presión 
que ac ua sobre y en el material plástico contenido en la matri 
es la de que, si la película es atravesada y empieza uua adhe­
rencia local en un punto de la superficie de la matriz, el re­
sultante aumento de la presión que actóa sobre el material plás­
tico, debido al aumento de resistencia al paso, hará aumentar 
instantáneamente la presión que actóa en el lubrificante conte­
nido en la matriz, tendiendo así a restablecer la película de 
lubrificante en el punto o en la superficie donde ha sido inte- 
rruapida. E sta es una ventaja que se suma a la ventaja de redu 
clr considerablemente la fricción, de impedir las adherencias 
y de equilibrar las componentes radiales de presión que actúan 
a través, del material plástico sobre la pared de la matriz.

Aun cuando se tomen las anteriores precauciones para impe- 
dVr que el material plástico se adhiera a la matriz y corregir 
toda adherencia incipiente y los atascos resultantes que pudie- 
ran de otro modo producirse, el material plástico se adhiere a 
veces de una manera que no es corregida automáticamente de la
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manera explicada anteriormente, produciéndose un átasco. En 
tal caso, el material plástico puede ser removido interrumpí en-, 
do rápidamente la alimentación de material plástico a la matri;;
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interrumpiendo la alimentación de lubrificante a la matriz y 
dejando que el material plástico contenido en la matriz se en­
fríe y contraiga. Si se quiere evitar un mal atasco, hay que 
interrumpir tanto la alimentación de material plástico como de 
lubrificante cuando se produce una adherencia para eliminar la 
presión que actúa sobre el material plástico contenido en la 
matriz. Con ello se impide que aumente la superficie de adhe­
rencia. Una vez que se ha dejado que el material plástico se. 
contraiga sin que sobre él actúe presión alguna, se admite re­
pentinamente lubrificante a una presión extremadamente elevada 
del orden mencionado anteriormente, de modo’que se le aplica 
un choque de presión flúida al material plástico contenido en 
la matriz, desplazándolo y rompiendo el atasco. De no romperse 
el atasco al primer intento, se deja enfriar ulteriormente el 
material plástico y se vuelve a admitir repentinamente lubrifi - 
cante de alta presión para romper el atasco.
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Como el material plástico pasa por la matriz en o sobre 
una película de lubrificante en equilibrio de presión cbn el 
material plástico, los esfuerzos y las tensiones resultantes 
se encuentran grandemente reducidos. Según procedimientos ante- 

. r3roresj cuando el material plástico caliente entra en la matri5, 
se solidifica y adhiere a la superficie de la matriz, por lo 
que el material plástico siguiente tiene que ser impelido a 
través de este material plástico solidificado por toda la lon­
gitud de la matriz con el fin de llenar la matriz y compensar 
la contracción. Esto se traduce en fuerzas cortantes y en 
tensiones correspondientes. Además, en procedimientos anterio­
res, el material plástico se hincha algo al salir de la matriz 
y tiende a adoptar una forma esférica. Por otra parte, según 
el presente procedimiento, cuando el material plástico 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 la 
misma. Las fuerzas cortantes son evitadas dentro de amplios 
límites porque hay muy poco paso de material plástico caliente 
que entra a través del material plástico exterior, ya enfria­
do, que se encuentra ya en la matriz * esto ocurre solamente 
én una zona relativamente corta cerca de la entrada en la ma-
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triz, donde el material plástico está relativamente caliénte y 
donde las tensiones son menores. Más allá de dicha zona, la con- 
tracción es compensada comprimiendo longitudinalmente el produc­
to por contrapresión aplicada sobre el mismo.

Además, según la presente invención, no hay hinchamiento 
apreciable alguno del material plástico a su salida de la matriz, 
como en los procedimientos anteriores. Por consiguiente, la 
forma del producto extruso corresponde a la forma y dimensiones 
de la matriz dentro de estrechos limites de tolerancia que per­
miten la contracción resultante del enfriamiento del producto 
después de su extrusión.

Al ejecutar el nuevo procedimiento puede mantenerse una 
suficiente contrapresión para impedir la formación de burbujas 
de gas y de vacío, dando por sentado el que el material plásti­
co sea sometido a un conveniente tratamiento térmico. La contri - 
presión tendrá que ser de 150 libras o más por pulgada cuadrads. 
Las burbujas de gas pueden ser provocadas por elementos voláti­
les, como el aire, los disolventes o gases que se desprenden 
de la resina o del compuesto plástico mismo. Para impedir las 
burbujas de gas, hay que mantener el material plástico a una 
presión superior a la presión máxima de vapor y la temperatura 
del material plástico tiene que ser reducida a menos de cierta 
temperatura crítica para el material plástico particular, y 
ser mantenida debajo de dicha temperatura durante cierto tiem­
po.

Para impedir la formación de burbujas de vacío, hay que 
evitar toda considerable diferencia de temperatura entre el 
exterior y el interior del producto de material plástico. De 
otro modo, el exterior endurecerá a la compresión, creando en 
el interior una tensión que romperá el material plástico for­
mando burbujas de vacío, pará impedir la formación de burbujas 
de vacio se requiere una "larga caída de temperatura", es de­
cir, una gradual reducción de temperatura, siendo para un mis­
mo material plástico tanto más larga dicha reducción cuanto 
más grueso sea el producto moldeado. Por consiguiente, para 
impedir la formación de burbujas de gas y de vacío, hay que 
mantener bajo presión y enfriar durante un tiempo suficiente 
el material plástico, y para hacer esto en la matriz y produ­
cir cuerpos moldeados de espesor relativamente grande a velo­
cidades convenientes hay que emplear una matriz larga. Cuanto
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que el producto moldeado'podrá ”ay0r B<!rá *ta*relccidad a la
ffloxaeado podrá ser extruso.

Aun cuando la invención permite eí h 
longitud casi ilimitada una ™rt ““  ”atrlz de
térmico podré convenientemente ser realizada la «  “ ue^ Í 
tocto moldeado haya salido de la matriz ty, T  H
los termoplásticos, se prefiere someter! e r t r u l l l V '  T i  
que contenga una suficiente cantidad de calor “ 1 ? P “H
tar la superficie del producto al aire a l o  , a oalen-se traduce en une . * silo, corrientemente. I

aduce en una superficie brillante del producto Este J  
luego dejarse enfriar por exposición „  , PrMUCt0- m < 1 PUode
fábrica, con o sin enf! “ P°6lCl6n al alra smbiente o de la
nado, por ejemplo ñor ° f°rZalI°' tal ccm° «1 proporclo-
ts enfriamiento tí ~  ° Ti“riaB auCtos da También es-
de burbujas de vacío.' **** *  for“ cllin
recto segdn se va enfria a ^  ”ante”OT 61 Pr°tocto moldeado
Puntos espaciados, s e g í n M  H I T ' ' ’*'’ B°Stenlé”á01“ -
toforme o aplaste, a  producto m o l d l d T p l d f "  *“  **
las longitudes deseadas. P Eer 00rtad0 ^

Con referencia, ahora, al aparato de nuestra invención re I
presentado en las Fíes, i v ? i invención re-

i & y 2 de los dibujos, se.ve en l nn 4— jpulsor de tornillo m e  w e en ^ un
1110 W e descarga material plástico en un conduc 

to 4 en el cual está montada una tober* s conduc-
tra material plástico a la matriz 6 ' ‘ ”  ™  B“ ”tnlBt

nn dis“  : m o :¡*2evaáí°*io - a i
sontiene el t o r n i l l o ^ . ! ! ! ' C°"pr“ '5e *  “ voltura 8,que

venientes, no r pre entad0E “  ’ a°0l0nSd0 ^  “ “ “  Hvista de , ™  e , e e m ta A o s - t e  envoltura o cubierta 8 está proJ 
ista una camisa para medio de enfriamiento en 11 Oon el

fin de impedir en dicho nrinto oí _ . *. , n0 punto el calentamiento y la adherenciadel compuesto de moldeo. ia

' m  tGrnill° 12> accionado también por medios convenientes 
no representados, impele el compuesto de moldeo a través dl l  
perforación horizontal del cuerpo de fundición 13 0 . ^ 7  y 
7 , durante este recorrido el „ . 3 impulsor
por los ral „ ♦  a ’ al “«Puesto es calentado primero
de tira Z T 7 ^  1UeB° P°r *  orientador I
to i  y ‘ P°r fln’ p0r el o®lentador de tira 16. El oonduo
' „ “  " I" ^ to PreTeriblemente por una resistencia u otro
níá t i l  T  17 °Ontr0lar la *emPeraiura del materia plástico que está siendo impelido a través de la tobera 5.
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La tobera 5 está atornillada en el ettreíno de descarga del 
conducto 4 y, como se muestra, se va estrechando para dejar en
18 un espacio para la substancia anti-adhesiva, como por ejemplo 
aceite. Esta substancia es alimentada por una conveniente bomba
19 a través de una válvula de regulación o reducción de presión 
21 de un conducto 22. H  conducto 22 comunica, a través de una 
pieza de unión 23, con un conducto 24 de la matriz 6 , desde el 
cual la substancia anti-adhesiva entra, por pequeñas 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 u otra 
substancia en el impulsor al interrumpirse el funcionamiento 
del impulsor, puede estar prevista en el extremo de entrada del 
conducto 4 una válvula de retención de bola 20,

La matriz 6 est.á provista de camisas 26, 27 y 28 para el 
agente de control de temperatura que les es suministrado y que 
es descargado por conductos 26-a, 26-b ; 27-a, 27-b y 28-a, 28-

La matriz 6 puede irse estrechando hacia fuera en aproxima 
damente dos tercios de su longitud a partir de la tobera 5. Di 
cha conicidad puede ser del orden de .0017 de pulgada por pie,

Si el extremo de descarga de la matriz se ve un prensaesto 
pas 29 que puede ser apretado sobre la varilla 31 sometida a ex 
trusión para ejercer contrapresión sobre la varilla en la matriz 
de modo que el material es comprimido longitudinalmente y llena 
por completo la matriz a su salida de la misma. Este prensaesto- 
pas o caja de empaquetadura sirve también para quitar o separar 
el lubrificante de la superficie de la varilla 31 según ésta va 
saliendo de la matriz.

Preferiblemente, un pequeño agujero (no representado) está 
practicado en la matriz inmediatamente antes de la caja de empa 
quetadura o prensaestopas, o a través del extremo interior de 
la tuerca de prensaestopas, para que el lubrificante pueda sa­
lir de la matriz inmediatamente antes del prensaestopas. Se ha 
comprobado que esto es deseable para impedir la acumulación de 
lubrificante en la matriz, particularmente cerca del prensaes­
topas, ya que dicha acumulación desplazaría el material plásti 
co y deformaría la varilla provocando un punto plano u otro de­
fecto. Si en la matriz se produce una suficiente contrapresión 
sin el uso de un prensaestopas o de una caja de empaquetadura, 
se puede dejar que el lubrificante salga por.el extremo de la 
matriz y sea quitado de la varilla por un paño o dispositivo
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de secado que rodee la TOrllld’en 'ad'i^eorrldo faera de la «a- 
triz.

Aun cuando el aparato de las Pigs. i-a y 2 puede ser 
do con buenos resultados para la extrusión de varilla segán el 
nuevo procedimiento, se tiqpezó con ciertas dificultades debidas 
principalmente a su inestabilidad de funcionamiento. Se compro­
bé que es difícil, con un tal aparato, sostener el funcionamier 
to durante un largo periodo de tiempo debido a adherencias y 
atascos demasiado frecuentes, a que el producto moldeado de ma­
terial plástico es deformado por un paso excesivo o variable 
de lubrificante, o a que el paso del lubrificante que entra en 
la matriz es interrumpido por el material plástico. Asimismo, 
se comprobó que es deseable tomar medidas especiales para ase­
gurar la producción de varilla recta.

Para vencer las dificultades anteriores, y otras, del apa­
rato representado en las Pigs. 1 , l-a y 2, así como del proce­
dimiento ejecutado con el mismo, se idearon un procedimiento y 
un aparato perfeccionados, estando representado el aparato, de 
una manera más o menos diagramática, en las Pigs. 3-a a 3-e 
inclusive, y representado de una manera más completa en las 
Pigs. 5 a 11 inclusive.

defiriéndonos primero a las Pigs. 3-a a 3-e inclusive, sel 
entiende que si se coloca la Pig. 3-b a la izquierda de la Figj 
3-e, la Pig. 3-c a la izquierda de la Pig. 3-b y así seguido, 
dichas figuras representarán en escala reducida y en su entera| 
longitud el aparato que constituye el objeto de la invención 
en condiciones de funcionamiento. Estas figuras, juntas, mues­
tran particularmente bien la extraordinaria longitud de la ma­
triz y del entero aparato al propio tiempo que una gran longi- 
tud de varilla en proceso de moldeo dentro de una película de 
lubrificante, de extrusión de la varilla, de recalentamiento, 
de enfriamiento durante el enderezamiento, y de corte.

la Pig. 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 sólido, siendo calentado y ela 
borádo hasta que se ha ablandado a la condición deseada para 
la elaboración. Desde el impulsor 40, el material plástico pa­
sa por un homogeneizador y filtro 41, luego por una válvula de 
material plástico 42 y por fin por una tobera 43 rodeada de 
lubrificante que entra por el conducto 44, al que llega desde 
una fuente y por conductos que se describirán más adelante.a
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salida de la tobera y atraviesa la matriz 45 en forma de muy

material plástico que es moldeado en una varilla 46 al pasar 
por la matriz.

La matriz ilustrada por las Figs. 3-a y 3-b tiene una Ion• 
gittid de aproximadamente diez pies y tres pulgadas, empleándos y 
ventajosamente esta longitud para producir la varilla 46 que, 
como se muestra, está destinada para tener un espesor de 3/8". 
EL extremo de la matriz lleva una caja de empaquetadura 47 que 
puede ser apretada más o menos para aplicar la contrapresión 
deseada a la varilla durante la extrusión de ésta y que sirve 
como medio muy eficaz para quitar él lubrificante de la super­
ficie de la varilla inmediatamente antes de que salga de la 
matriz. Una pequeña abertura está practicada en la matriz o en 
la tuerca del prensaestopas de la caja de empaquetadura para 
permitir la salida del lubrificante, que puede ser recogido en 
un recipiente, como se muestra en 48. Así se Impide la deforma­
ción de la varilla 46, qué pudiera de otro modo producirse a 
consecuencia de la acumulación de un exceso de lubrificante 
dentro de la matriz, especialmente cerca de su extremo de des­
carga.

El lubrificante es suministrado al conducto 44 a una cons­
tante y elevada presión de aproximadamente 6,000 libras por 
pulgada cuadrada por un acumulador 51, que es cargado de lubri­
ficante a intervalos por una bomba 52 que toma el lubrificante 
de un conveniente recipiente, no representado, y los descarga 
por un conducto 53 en el acumulador. El acumulador suministra 
el lubrificante a presión constante e impide la deformación 
del producto moldeado de material plástico, deformación que pu­
diera de otro modo producirse a consecuencia del efecto de pul­
sación de la bomba que actuaría sobre el material plástico a 
través del lubrificante que entra en la matriz y rodea el mate­
rial plástico.

EL pistón 54 del acumulador está levantado contra el peso 
55 hasta que el acumulador se encuentra lleno. Desde el acumu­
lador, el lubrificante pasa,bajo la presión constante del peso 
55, por el conducto 56, por la válvula principal 57, por el 
filtro 58 y la válvula de estrangulación 59, y desde allí, por 
un corto trozo de tubo 61, entra en el conducto 44. El tubo 56

fina'p ;e dé la matriz y rodea el
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* p rO T ist0 «n conducto de purgaTTTV.cen.unlca e6n otro 
conducto derivado 56-a controlado por una válvula de derivación 
63, comunicando el conducto 56-a con la corta pieza de unión

el « l t r ? 5T v  r r W  1UtriflCante M W -  Pasar por5 y la válvula de estrangulación 59. Los detalles
de estas partea están descritos a continuación con referencia 
a las Figs. 4 y 5,

«ueda entendido que, durante el funcionamiento normal, el 
lubrificante pasará a gran presión por el conducto 56, por el 
litro 58, por la válvula de estrangulación.59 y la pieza de 

comunicación 61 y entrará en el conducto 44 a una oequeha velo­
cidad constante de paso de algunas gotas por minuto, determina­
da por el ajuste de la válvula de estrangulación 5 9. sin embar­
go, al empezar el funcionamiento, se emplea 4  conducto de deri- 
vación para hacer entrar el lubrificante en la matriz bien ene! 
a bien en unión del conducto principal 56. El conducto de deri 
ación es empleado también para romper los atascos. ^

Al empezar el funcionamiento con este aparato, se cierra 
la válvula 42 de material plástico, así como la válvula princi­
pal 57 y la válvula de derivación 63. Se calienta el impulsor 
y se alimenta en él material plástico, de ser necesario, para 
cargarlo una vez que ha empezado a funcionar. Se deja funcionar 
el impulsor hasta que esté bien lleno de material plástico y 
hasta que la presión haya aumentado lo suficiente para llevar 
el material plástico en buenas condiciones de elaboración hasta

I * ACO y dispuesto para entrar en la
| matriz 45 en cuanto se abra la válvula 42.

| ,. Antee de ad"ltir el "«“ erial plástico en la matriz, ésta 
lene que ser desocupada, es decir, limpiada del material plás­

tico o de los materiales plásticos que contiene, completamente 
ro ea oe de lubrificante y libremente movibles bajo presión.

Puede ahora hacerse entrar en la matriz un ohorro de lubri 
ficante cerrando la válvula de purga 62 y abriendo la válvula 
principal 57 y la válvula da derivación 63. Puede asi hacerse 
en rar la entera columna del acumulador. Eetando oerrada la
válvula 42, no puede entrar lubrificante en el filtro ni en el
impulsor. ■

Se abre ahora algo la válvula 42 para dejar que el materia 
plástico entre en la matriz 45 y se la puede abrir mis y mis 
según se va reduciendo el paso- de lubrificante cerrando gradual
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■ . - cTstESPEca&Mmim • • >
«en é la válvula de derivación 63 ’ I
el «aterial plástico pueda formar , * ^ i m  de torma- ^ue
y llenar por fin la nutrir a “  “ “0<l0 de oueraa b°ntlnJ

Bfi t e . .  j e r i a i ; ^ : : 1: ; . ^ 1: : : : :  r : H
665 primer tiempo para impedir oeoiie en "  “

Según el material plástico ya aproximándose a su forma
completa, el control de paso del lubrifican*- ,„pr~ ,n „ y morir lean te puede ser desem-
la vál i ! conauot° 56 y la válvula de estrangulación 53 
la válvula de derivación 63 siendo cerrada al final. Hay que
ener cuidado al reducir el paso de lubrificante y aumentar el

paso de material plástico paia impedir que el material plástlcc
P ce el lubrificante alrededor de la tobera «3. Para ello

Ja i l  °“ te tendrá 6er a t e n i d o  en un cuerpo'o burbu-
L  breventr T ”1! * lT e t ie i° r del "“ ‘erial plástico en
T r a t  L i  n l 0 "f  T V 61 ** *  *•»«*. —  —8 ‘ 2 y *• hab±ena° de ser llevado a tal condiclói 
e manera muy gradual y mediante una adecuada maniobra de las 

•válvulae 42 y 63 y la válvula de estrangulación 53. si no Ü T

680 i :ioLpiri tt ente lierada a su po5ioií” *

, 81 13 5,roduc<!i,in de ciertos productos moldeados, como por
e ampio de varnia de 1 pulgada de espesor, la válvula de mate- 

1 plástico 42 no es abierta del todo, sirviendo asf para 
proporcionar contrapresión en el filtro y en el impulsor, ase­
gurando una buena densidad y la eliminación de las bolsas de 
aire contenidas en el material plástico. Ello protege también 
el filtro de toda caída. Al producirse artículos más pequemos
se abre por completo la válvula 42, proporcionando la tobera
la. contrapresión deseada-

nal Z - Z CM ° ae ”  ataS°°’ se °lerra ^  TÍlTOla 42 »t«-
prinei»! 7°’ "  deSCOne°tB 61 lni-ul6OT- 34 <*•"» la válvula P incipal 57 y se abre el conducto de purga 62. Sote elimina
a presión que actáa sobre el material plástico contenido en

la matriz, permitiéndole contraeree separándose de ésta en el
pun o donde se adhería provocando el atasco. EL conducto de
purga. 62 está previsto para la eliminación de toda infiltraeió,
que pudiera superar la válvula nrinMnai <?•» *t„,m ’ ' a principal 57 y ejercer accitíen-
talmente presión sobre la varilla contenida en la matriz, üna 
Tez que el material plástico se ha enfriado y contraído algo 
se rompe el ata.ee cerrando primero la válvula 62 y abriendo’
— -T TOla 51 y laeE° abrle°a° repentinamente la válvula a.
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derivación 63 para aplicarle al materiaí^StoWfeo'-ttn choque de 
presión flúida. De ser necesario, se repite dicho choque después 
de un ulterior enfriamiento.

Debido a la longitud de la matriz 45, relativamente gran­
de en comparación con su diámetro, dicha matriz está convenien­
temente constituida .por secciones, en lugar de por una sola 
pieza, componiéndose la matriz ilustrada de tres secciones,45-e, 
45-b y 45-c, cuyos extremos contiguos están provistos de file-, 
tes y unidos mediante piezas de unión 64 y 65. Cada sección de 
la matriz está provista de una camisa, como se muestra en 66, 
66-a y 66-b, comunicando 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 plástico contenido en la matriz. Para este fin puede usar­
se convenientemente agua y, en la producción de artículos mol­
deados de material termoplástico de considerable espesor, es 
corrientemente necesario calentar el agua con el fin de impedir 
un enfriamiento demasiado rápido del producto moldeado de mate­
rial plástico, que pudiera traducirse en la presencia de burbu­
jas .de vacío en el producto-extruso. Bi el aparato ilustrado 
por las Pigs. 3-a y 3-b, se deriva el agua de un recipiente 67 
por un conducto 68 mediante una bomba giratoria indicada en 69, 
pasando el conducto 68 por un calentador 71 y conduciendo lue­
go a la camisa 66 por el extremo de la misma, donde el material 
plástico entra en la matriz por la tobera 43. EL agua calentada 
pasa luego por las camisas 66, 66-a y 66-b, siendo descargada 
por fin por el extremo de la camisa 66-b,cerca del extremo de 
descarga de la matriz, en un conducto de retorno 72 que conduce
al recipiente 67.

Al circular por las camisas de la matriz, el agua le reste 
cierta cantidad, de calor al material plástico, calor que tiene 
que ser disipado para impedir que la temperatura del agua supe­
re la temperatura deseada. Ello se consigue mediante un serpen­
tín de enfriamiento de agua indicado en 73 en el recipiente.

Queda entendido que convenientes medios de control de tem­
peratura (no representados) pueden ser combinados con el siste­
ma de circulación de agua de la matriz para conservar la tempe­
ratura y la caída de temperatura deseadas en la matriz para en­
friar convenientemente el material plástico impelido a. través 
de la misma según el procedimiento de la invención.
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t r . f :pedlr ** defon”aol,5n ael promete moldeado de matej 
riel plástico o varilla después de su salida de la nutriz, se

sostiene preferiblemente mediante rodillos que estallen 
un contacto mínimo con dicho producto o rumia. EL contacto 
* la rarilla en cualquier punto de su superficie con cualquie 

ra de los rodillos es un contacto lineal y solamente transito­
rio, por lo cual se impide la deformación que se produoirla.poj
ejemplo, si se hiciera descansar la rarilla sobre una cinta
transportadora.

Así se representa, oerca del extremo de descarga de la maJ 
rlz, un rodillo 74, y a una considerable distancia del rodill] 

74 una serie de rodillos 75, 75-a, 75-b y así seguido, dispues 
tos bastante cerca unos de otros a lo largo del aparato y más 
bien cerca de su extremo, como se muestra en la Pig. 3-d.

Los rodillos 74,' 75 y 75-a pueden ser de madera u otro maj 
terial de carácter aislante que no enfríe indebidamente el ma­
terial plástico. Los rodillos representados están provistos de 
gargantas semicirculares que se adaptan aproximadamente a la 
forma redonda de la varilla 46, aun cuando es evidente que los
red n o s  pueden tener distintas formas, según la forma de los '
productos extrusos.

°°n 61 M n  de " u,taner 13 derecha según se va en-l
di :;,puede estar preTlsto oer<!a dei fflctr<sm° aei * 1 * ^ °  Jispositivo de tracción indicado de manera general en 76. m  
lspositivo de tracción ilustrado comprende dos correas o ciñ­
as s n fin 76-a y 76-b cuyos tramos adyacentes se mueven ha­
cia la izquierda y sujetan la varilla de la manera representa- 
da. Los detalles del dispositivo de tracción están descritos 
continuación con referencia a la Pig. 6. Dicho dispositivo 

ejerce sobre la varilla una tensión continua y lo mantiene 
derecho según se va enfriando.

Para.algunoe tipos o dimensiones de varilla, o con algu­
nos tipos de materialea, la velocidad de extrusión puede va­
riar hasta en un 10*. Por consiguiente, puede ser deeeable 
sincronizar la velocidad del dispositivo de tracción con una 
velocidad variable de extrusión por la matriz. Ello puede con­
seguirse previendo para el dispositivo de tracción un meoanis- 
mo de control de velocidad variable, Indicado de manera gene- 

en 77, que varía la velocidad del dispositivo de tracción 
de acuerdo con la importancia de la comba femada por la va-
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rilla entre los rodillos 74 y 75, donde la yarilla está en con­
tacto con el rodillo 78 de la palanca 79 del conmutador 81 de 
control de velocidad del dispositivo de tracción. Dicho conmu­
tador está acoplado al dispositivo de control de velocidad me­
diante los tres alambres 82, como se muestra en las Figs. 3-b 
y 3-e. Cuando la varilla entre los rodillos 74 y 75 se aproxima 
a una posición horizontal, el control de velocidad disminuye la 
velocidad del dispositivo de tracción, mientras que cuando la 
varilla baja debido a la flojedad resultante del hecho de ser 
superior la velocidad de extrusión a la velocidad de tracción, 
el dispositivo de tracción aumenta su velocidad para compensar 
el aflojamiento de la varilla.

EL mecanismo de control de velocidad del dispositivo de 
tracción puede ser suprimido en algunos casos, manteniéndose 
en posición horizontal la varilla mediante otros rodillos entre 
los rodillos 74 y 75. En tal caso, la velocidad del dispositivo 
de tracción es regulada de modo que sea.igual a la de extrusión 
de la varilla, pero la sujeción que ejerce sobre la varilla es 
regulada de forma que si la velocidad de extrusión es inferior 
a la velocidad del dispositivo de tracción, éste resbalará so­
bre la varilla lo suficiente para ejercer sobre la misma una 
tracción constante, manteniéndola derecha.

m  la Fig. 3-b, la varilla 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 allí. Una vez que ha tenido lugar 
cierto recalentamiento, empieza el enfriamiento de la varilla, 
variando el punto exacto donde esto ocurre según el tipo de ma­
terial que se está moldeando y según las condieioñes establecí 
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, 83-c, 83-d y
83- e, previstos de forma que caigan directamente sobre la vari 
lia para enfriarla uniformemente en su entera circunferencia 
según va pasando debajo de las correspondientes duchas.

Cada una de las duchas recibe agua de un recipiente 84,
84- a, 84-b, 84-c, 84-d y 84-e, desde los cuales aspiran el ;ague 
unas bombas, indicadas en 85-c, 85-d, 85-e que alimentan el 
agua a las duchas. El agua de las duchas es recogida por unos
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colectores indicados en 86 y 86-a comllfíailtís con cada ducha y 
que vuelven a descargar el agua en los recipientes 84-a, 84-b, 
84-c, 84-d y 84-e.

Es deseable controlar la temperatura del agua de enfriarais 
to suministrada por las duchas 83-a, 83-b, 83-e, 83-d y 83-e 
para enfriar rápidamente' la varilla, pero no con excesiva rapi­
dez* Para este fin, un sistema de circulación de intercambio 
térmico está previsto, común a todos los recipientes 84-a, 84-b 
84-c, 84-d, 84-e y que comprende un conducto de alimentación 87 
que parte de un recipiente 88 y por el cual el agua es hecha 
circular por una bomba 89, 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 último reci­
piente, un conducto de retorno 92 lleva otra vez el agua a los 
recipientes 88.

ai algunos casos, no se usan las duchas de agua y el pro­
ducto moldeado por extrusión es enfriado mediante simple exposi 
ción al aire del local o de la instalación.

Como se muestra en la Fig. 3-e, un dispositivo de corte 93 
puede estar previsto para cortar el producto extruso de las Ion' 
gltudes convenientes. En dicho punto, el producto o varilla ex­
trusa habrá sido enfriada casi a temperatura ambiente y habrá 
alcanzado aproximadamente su dureza normal. Los detalles del 
dispositivo de corte 93 y de los mecanismos combinados con el 
mismo para su accionamiento están descritos a continuación con 
referencia a las Pigs. 6 a 11.

EL impulsor, las partes combinadas con el mismo y las co­
nexiones para aplicar lubrificante a la matriz están representa 
dos en detalle en las Figs. 4 y 5. El impulsor 40 comprende una 
camisa de calentamiento 40-a para aceite o agua caliente y con­
tiene un tornillo 40-b cuyo dispositivo de accionamiento está 
contenido en una caja 40-c, Fig. 5.

El material plástico procedente del impulsor 40 pasa por 
la boquilla 40-d, provista de una entrada cónica y de una sali­
da de menor diámetro y sujeta en la cabeza del impulsor median­
te un manguito fileteado y tornillos, como se ve en la Fig. 4. 
La boquilla 40-d está atornillada en el bloque 41-a del filtro 
41, que es mantenido en su sitio entre la cabeza 40-b en un ex­
tremo del bloque 41-a y la caja 42-a de la válvula de material
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plástico sujeta al otro extremo del bloque. EL filtro 4 1 comprdn 
de un cilindro metálico perforado envuelto en tela metálica pr« 
feriblemente de extrema finura, como por ejemplo de 700 alambrss 
por pulgada lineal, destinado para eliminar toda materia extrara 
incluso materias tan finas como las hilachas, y formar un "colci
de liso" haciendo uniforme en su viscosidad el material plásti­
co. EL material plástico es calentado a una temperatura relati­
vamente elevada y reducido a una viscosidad relativamente baja 
en el impulsor, para que pueda pasar a través de un filtro tan 
extremadamente fino, n  bloque y el filtro son calentados por 
conducción de calor desde el impulsor.

Como se muestra en la Fig. 4 , la válvula-de material plás­
tico 42 es del tipo de espiga giratoria y posee una empuñadura 
42-b que permite hacerla girar. La válvula puede ser mantenida 
firmemente en su posición de ajuste mediante un tornillo 42-c
que atraviesa una ranura del segmento 42-d de la espiga de vál­
vula, estando atornillado el tornillo en otra espiga 42-e suje­
ta al bloque de válvula 42-a.

La válvula de material plástico descarga en la tobera 43 
que penetra en la matriz 45. La tobera 43 es de pequeña sección 
transversal y su delgada pared está practicada en un grueso 
cuerpo de bridas que, como se ve, está sujeto por un anillo de 
retención 43-a calzado sobre el bloque de válvula 42-a e intro- 
ducido en un elemento 43-b atornillado sobre la matriz 45. EL 
elemento 43-b contiene el conducto 44 para el lubrificante que 
entra en el manguito en el extremo trasero de la tobera y pene­
tra en un espacio anular 44-a entre el interior del elemento
43-b y la tobera 43. Desde la parte trasera de este espacio 
anular, el lubrificante pasa sobre la entera superficie exte­
rior de la tobera 43 y sobre la entera superficie de la matriz 
45.-

Las partes que reciben el. material plástico entre el'im­
pulsor y la matriz están sometidas a una presión muy elevada 
y son susceptibles de romperse, escapándose el material plásti­
co por las juntas. Para evitar toda- rotura, estas partes son 
hechas con paredes muy gruesas y toda fuga del material plás­
tico que pasa es impedida apretando dichas partes unas contra 
mediante fuertes pernos de tensión 41-c y 41-d que atraviesan 
unas orejas de la cabeza 41-b y los bloques de válvula 42-a 
y *43-b. quitando los pernos, es muy fácil desmontar dichas ,
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partes para limpiarlas, repararlas o sustituirlas.
El conducto 44 del manguito 43-b recibe lubrificante del 

corto tubo 61 acoplado a. la boquilla 44—a soldada al elemento 
43-b, como se ve en la Fig. 4. El tubo 61, la boquilla 44-a y 
el bloque 59-a o válvula de estrangulación 59 poseen paredes
muy gruesas y pequeñas perforaciones para impedir las infiltra­
ciones en las conexiones de librificante entre la válvula de 
estrangulación y la matriz y para conservar lo más pequeño po­
sible el volumen de lubrificante entre dichos puntos. Ello ase­
gura el que una pequeña cantidad incompresible de lubrificante 
será aprisionada, para decirlo así, entre la válvula de estran­
gulación 59 y el material plástico contenido en la matriz, y 
en un recinto rígido en la eventualidad de un repentino aumente 
de presión en el material plástico contenido en la matriz debi­
do a una adherencia local o a otras causas.Por consiguiente,la 
presión del lubrificante responderá instantáneamente s los cam­
bios de la presión del material plástico, asegurando un conti­
nuo equilibrio hidrostático entre ellos. Esto, no sólo tiende 
a impedir o. aliviar toda adherencia, sino que también impide 
que el material plástico fluya alrededor de la tobera 43 y ha­
cia atrás de su punta, lo cual pudiera interrumpir el paso del 
lubrificante y ser causa de adherencia o atasco.

La válvula de estrangulación 59 comprende una aguja 59-b 
que se desliza en su perforación, la cual puede ser desplazada 
hacia dentro y hacia fuera haciendo girar la empuñadura hueca 
59-c a la que está sujeta por su extremo exterior. El empuñadu­
ra 59-c está atornillada sobre el bloque 59-a de la válvula de
estrangulación. Cuando se hace penetrar la aguja en el bloque, 
aumenta la resistencia al paso de lubrificante entre ella y la 
perforación, mientras que cuando es movida hacia fuera, dismi­
nuye dicha resistencia al paso de lubrificante. Esto permite 
conseguir el pequeño paso crítico de lubrificante requerido, 
que no podría ser obtenido eficazmente mediante el tipo corridis 
te de aguja de válvula debido a la abrasión del asiento de una
tal válvula por la aguja que entra en el mismo, al accionamien­
to por un alambre de una tal válvula o por otras razones.

Considerando ahora los detalles del dispositivo de trac­
ción 76 y el dispositivo de corte 93 al propio tiempo que sus
mecanismos de accionamiento, se verá con referencia a la Pig.
que las cintas 76-a y 76-b del dispositivo de tracción eétán
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EX dispositivo,de tracción es accionado por una cadena 103 
que pasa sobre erizos X04 y X05 de Xos rodillos superior y res­
pectivamente inferior de Xas dos ointas representadas en Xa 
í’ig. 6. La cadena 103 es accionada por un erizo X06 montado en 
eX eje transversaX de accionamiento 107, accionado a su vez por 
su erizo X08 en el que engrana la cadena 109 accionada por un 
erizo mucho más pequeño 111, montado sobre el eje accionado ll£ 
del dispositivo de accionamiento de velocidad variable 77.

E3. dispositivo de accionamiento de velocidad variable 77 
comprende un motor 113 que acciona un mecanismo de velocidad 
variable contenido en la caja 114, que a su vez acciona una uni­
dad reductora que comprende el eje motor 112. Este mecanismo es 
ajustado automáticamente de forma que cambia la velocidad a la 
cual el dispositivo de tracción es accionado por el conmutador 
81 de control de velocidad, representado en la Pig. 3-b, cuyos 
alambres 82 lo conectan con el mecanismo de control de velocidad 
representado en las.Pigs. 3-e y 6.

EL mecanismo de accionamiento que se acaba de describir 
sirve también para accionar el dispositivo de corte 93, como 
se explicará-ahora. Como se muestra en la Pig. 9,*el dispositi­
vo de corte 93 comprende una cuchilla 93-a que se apoya contra 
un bloque de guía 93-b en el cual el producto extruso, como 
por ejemplo la varilla 46, se ajusta con exactitud y en el que 
puede deslizarse, como se ve en la Pig. 9. H  bloque de guía 
93-b está montado ,en el saliente, dirigido hacia arriba, 115

►



1 - 26 -

. ,i< i rytorauuunmmtfi >

(Pigs. 6 y 9} de un brazo transversal 116 de un Garro 117 mon 
tado en una guía 118 de movimiento longitudinal paralelo al 
curso del producto extruso 46, de modo que la cuchilla 93-a 
puede ser movida con la varilla mientras la corta.

EL brazo 116 lleva la montura 93-c de la cuchilla 93-a, 
estando provisto de una guía, como se muestra en 116-a, para 
este fin, de modo que la cuchilla puede deslizarse transversal 
mente con respecto al producto extruso 46. El movimiento trans 
versal de la cuchilla 93-a se realiza en correspondencia con 
el movimiento del carro 117 al moverse éste hacia' la izquierda 
y preferiblemente a la velocidad a la cual se mueve el produc­
to extruso. Ello se consigue mediante un trayecto de leva cons 
tituido por un borde fijo 119 y un borde oscilante 121 dispues 
to para cooperar con un rodillo de leva 112 de la montura 93-c 
de la cuchilla. La pieza de leva 121 está articulada en 121-a 
para ejecutar un movimiento de rotación en oposición a la trac 
ción del muelle de tensión 121-b acoplado a su extremo
fj?ig. 9). H  movimiento hacia la-izquierda del carro 117 lleva 
el rodillo de leva 122 dentro del recorrido de leva, impelien­
do la cuchilla a través del bloque 93-b y haciéndole cortar 
el producto extruso, segán se va desplazando con él, retirando 
se luego. Ei o cerca del final del movimiento hacia la izquie 
da del rodillo 122, éste es alejado del recorrido de leva y, 
al hacerlo así, hace girar el borde de leva 121 en el sentido 
de las manecillas del reloj. Ello le permite al rodillo de le 
va 122 volver en línea recta a su posición inicial, en la que 
está representado en la Eig. 9. Al hacerlo así, pasa sobre 
el borde trasero del elemento móvil de leva 121 haciéndolo gi 
rar sobre su perno hasta que el elemento de leva es soltado y 
el muelle 121-b devuelve dicho elemento a su posición normal 
en la que está representado en la lig. 9. Dicha operación man 
tiene retraída la cuchilla durante su carrera de retorno.

La corredera 117 es hecha oscilar por conexiones que com 
prenden un eje de contramarcha 123 accionado de manera Ínter 
mitente por el erizo montado libremente sobre él 124 y por la 
cadena 125 que coopera con un erizo 126 montado sobre el eje 
107 (Eigs. 6, 8 y 9), Este accionamiento intermitente se rea­
liza mediante un embrague que comprende una placa circular 
de embrague 127 acoplada mediante un manguito 128 al erizo 
124, pudiendo girar dichas partes, a modo de unidad, sobre el
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eje 123. véase la Pig. 10. La placa de embrague éstá dispuesta 
para cooperar con sus caras opuestas con levas de embrague 127-u 
y 127-b montadas sobré ejes 127-e, 127-d, montados giratorios 
en un brazo 129, siendo llevadas dichas levas a su posición de 
embrague con la placa 127 por dispositivos 131-131-a (Pigs. 10 
y 11) sometidos a la presión de muelles, pero manteniéndolas 
fuera de embrague con la misma, normalmente, unos dispositivos 
descritos a continuación, H  brazo 129 está chaveteado sobre 
el eje 123 y sirve para hacer girar el eje 123 cuando el embra­
gue funciona. Este hace girar una leva 132 solidaria del eje 
123 y sobre la cual pasa un rodillo 132-a de la palanca 133 di­
rigida hacia arriba unida en su extremo superior, mediante un 
elemento de unión 134, al extremo izquierdo de la corredera 117, 
como se muestra en las Pigs, 6 y 9.

Las levas de embrague 127-a y 127-b son mantenidas, normal­
mente desembragadas de la placa de levas 127 por la cooperación 
del extremo puntiagudo 135 de una palanca 136 con los extremos 
de garras 127-e y 127-f, montados sobre ejes oscilantes 127-e 
y 127-d. Cuando se levanta el extremo puntiagudo de la palanca 
136, ello suelta las garras 127-c y 127-d y les permite a los 
dispositivos 131 y 131-a, sometidos a la presión de muelles, 
empujar las levas 131, 131-a a su posición de cooperación con 
la placa de embrague 127. Con ello empieza el funcionamiento 
del dispositivo de corte 93, deseándose que este movimiento em­
piece en' Un momento tal que se corte una varilla de la longitud 
deseada a cada funcionamiento de la cuchilla, de modo que las 
longitudes de varilla cortadas serán las que se hayan elegido 
y uniformes. Para conseguir este resultado, la palanca 136 es 
levantada para que coopere con el embrague mediante un solenoi- 
de 137 (Pigs. 6 y 9) que es excitado por un dispositivo interrup 
tor de mercurio 138 (Pigs. 6, 7 y 8) cuyos condudfcfcres 139 es­
tán conectados al solenoide. Así, cuando se cierra el interrup­
tor de mercurio 138, se excita el solenoide y se levanta la pa­
lanca 136, el embrague es acoplado y la corredera 117 es accio­
nada a la izquierda, cortando la cuchilla la longitud deseada 
de varilla.

Como se muestra en las Pigs. 6, 7 y 8, la varilla 46 entre 
en un canal 141 llevado por un eje oscilante 142 montado en 
soportes 143. Los soportes 143 llevan una corredera 144 sobre 
la cual está montado de manera regulable el interruptor 138.
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EL interruptor 158 (Fig. 8) comprendé un ©je oscilante 145 so­
bre uno de cuyes extremos está montado el tubo de mercurio 146, 
mientras que sobre el otro está montado un dedo 147 en una po­
sición que le permite ser alcanzado por un extremo, que avanza, 
de la varilla 46. EL mecanismo de interruptor es mantenido en 
posición de ajuste longitudinal mediante un tomillo de orejas 
148 que se apoya en la guía 144 en la que el mecanismo de inte­
rruptor puede deslizarse a modo de unidad. Se verá que cuando 
el dedo 147 es alcanzado por el extremo de la varilla 46, el 
interruptor será vuelto y el circuito del tubo 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 mesa 149 que es bastan­
te grande para recibir varias longitudes de varilla, como se 
muestra en 46-a. La mesa 149 puede ser empleada como mesa de 
inspección y de embalaje de la que se van quitando las varillas 
a medida que se acumulan.

EL eanal 141 es hecho caer, para vaciar la varilla que , 
contiene, mediante un brazo 151 (Figs. 6 y 8) que gira con la 
leva 132 y lleva un rodillo 152 en el conveniente plano verti­
cal para chocar con un brazo 153 (Figs. 6 y 8) del eje oscilan­
te 154 acoplado por el brazo 155 al elemento de unión 156 que 
sobresale hacia arriba, articulado en su extremo superior a 
la manivela 157 acoplada, mediante una ranura de movimiento 
perdido y una espiga, a un brazo 158 del eje oscilante 142.
EL canal 141 es mantenido en su posición normal de recepción 
de la varilla mediante un muelle 159 conectado a la manivela 
157, como se muestra en la Fig. 8, y que sirve para devolver 
el canal a su posición normal una vez que ha sido hecho caer 
por la cooperación del rodillo 152 con el brazo 153, con él 
fin de recibir la varilla procedente del dispositivo de corte 
93.
EjaiPLO I.

Se calienta en un impulsor polvo de moldeo comercial de 
metacrilato de metilo y se descarga del impulsor, por una to­
bera, en la matriz. EL impulsor puede ser calentado en una 
primera zona a unos 3702 j?, # en una segunda zona a unos 3908 
F^ y en una tercera zona a unos 3602 p. - 3802 p. pq extremo 
de tobera de la matriz es mantenido preferiblemente a unos
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350® F., de modo que el material sigue aun TB&y caliente y muy 
pegajoso cuando entra en la matriz. La matriz puede tener una 
longitud de tinos 15 pies y lg. varilla puede ser extrusa a una 
velocidad de 50 pulgadas o más ñor minuto.

1110

1115

La temperatura de la matriz puede ser la resultante de 
una temperatura de camisa de unos 145® J?. en una primera zona 
de unos 4 pies, de una temperatura de camisa de unos 130® F. en 
una segunda zona de unos 5 pies, y de una temperatura de camisa 
de 70® F. en una tercera zona de unos 5 pies.

EL lubrificante es hecho pasar por la matriz en forma de 
película que cubre la entera superficie de la matriz a una velo­
cidad de aproximadamente .01 pulgada cúbica por pie de longitud 
de varilla extrusa. Dicha alimentación de aceite es mantenida
preferiblemente a una presión de 4000 libras o más por pulgada 
cuadrada en la fuente de suministro.

1120

1125

EL material plástico contenido en la matriz es mantenido 
a una presión de por lo menos 150 libras por pulgada cuadrada 
y la presión normal puede ser de 300 o 400 libras por pulgada 
cuadrada, pudiendo alcanzar la presión 1000 libras por pulgada 
cuadrada, según los requisitos.

La superficie de la varilla puede ser dejada recalentar, 
igualando su temperatura a la del interior más caliente, a medi­
da y después de que la varilla sale de la matriz, para conferir­
le una superficie brillante, pudiendo ésta ser cortada en tro­
zos cerca del punto de salida y dejada enfriar y solidificarse 
adoptando su forma y dimensiones finales en convenientes bande­
jas.

1130 EJMPLO II.

1135

1140

Se moldea en varilla de 3/8" de diámetro polvo de moldeo 
de metaerilato de poliáíetilo calentándolo 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 pulgadas de longitud por la que se ha­
ce pasar lubrificante en forma de película sobre lá superficie 
de la matriz a una velocidad de 20 gotas por minuto a la presión 
de unas 6000 libras por pulgada cuadrada, ai la camisa de la ma­
triz se mantiene una temperatura de unos 146® F. La varilla pue­
de ser extrusa a una velocidad de aproximadamente 11,2 pies por 
minuto o aproximadamente 39 libras por hora.
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EJMPLO III.

Se moldea en varilla dé 1" de diámetro polvo de moldeo de
metacrilato de polimetilo calentando el compuesto en un impulse 
y haciéndolo pasar por un filtro mantenido aproximadamente a 
4002 y descargándolo por una tobera dentro de una matriz 
que tiene una longitud de 14 pies y 6 pulgadas. Se hace pasar 
lubrificante por la matriz en forma de película que cubre la 
superficie de la matriz a una velocidad de 9 gotas por minuto 
a la presión de aproximadamente 6000 libras por pulgada cuadra­
da. La temperatura de la matriz corresponde a una tempetatara 
de-camisa de aproximadamente 160® F. en la entrada de la matris; 
La varilla puede ser extrusa a una velocidad de l£ pies por mi­
nuto, o de 38£ libras por hora.
BJMPLO IV.

Se moldea en varilla de 3/8 de pulgada de diámetro polvo 
de moldeo de pollestireno, calentándolo primero en un impulsor 
y haciéndolo pasar luego por un filtro mantenido a 433® F, y 
descargándolo, en forma de material plástico muy calentado, po:* 
una tobera dentro de una matriz de una longitud de 10 pies y 3 
pulgadas. Se impele lubrificante a través de la matriz en forra i 
de película que cubre su superficie a una velocidad de 12 gota 3 
por minuto, a una presión en la fuente de aproximadamente 6000' 
libras por pulgada cuadrada. La temperatura de la matriz corre3 

ponde a una temperatura de camisa de 171® F. La varilla puede 
Ser extrusa a una velocidad de 10.4 pies por minuto, o de 33 
libras por hora. La varilla así producida eon compuesto de mol|- 
deo de poliestireno posee una superficie opaca.
EJ IMPLO V.

Se somete a calor y presión en un impulsor compuesto de 
moldeo de poliestireno y se le hace pasar por un filtro mante-i 
nido a unos 433® F., descargándose por fin por una tobera en 
una matriz de 14 pies y 6 pulgadas de longitud que la moldea 
en varilla de 1 pulgada de diámetro. La temperatura de camisa 
de la matriz en el extremo de entrada de ésta puede ser de 186 ■ 
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
locidad de 1.7 pies por minuto, o 38 libras por hora.

Si los anteriores Ejemplos II a V, puede mantenerse en la 
matriz una caída de temperatura correspondiente a un aumento de 
aproximadamente 10® F. en el agua de la camisa entre el extremo
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de entrada y el de Salida de la matriz, considera
51e cantidad de calor del material plástico al agua de la 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 
construcción del aparato y en el modo de ejecución del procedi­
miento de la invención, sin por ello apartarse del fin de las 
reivindicaciones adjuntas. Además de varillas, pueden fabricar­
se tubos y cintas, y al hacer tubos puede aplicarse lubrifican­
te a un solo lado, o a ambos, de la manera explicada anterior­
mente, Queda entendido que, al moldearse materiales termoesta- 
bles orgánicos, la temperatura de la matriz es controlada de 
forma que, más bien que restarle calor, se le cede calor al ma­
terial plástico contenido en la matriz, aun cuando puede ser 
deseable realizar cierto enfriamiento de dicho material termo- 
estable contenido en la matriz.

rn la producción de tubos, el lubrificante puede ser in­
troducido entre la superficie interior del material plástico 
y la superficie exterior del mandril sobre el cual se moldea 
el tubo. Para este fin, está previsto un conducto circular pa­
ra él lubrificante en el extremo interior del mandril, o en 
cualquier otro punto del mismo.

• Al poner en práctica la invención, no sólo pueden emplear­
se separadamente varios líquidos, sino que diferentes líquidos 
pueden ser empleados en combinación. Por ejemplo, puede usarse 
en una primera zona de moldeo aceite mineral y otro líquido, 
por ejemplo mercurio, en una zona adyacente de tratamiento 
térmico. Si este caso, la matriz puede ser vertical, haciéndo­
se burbujear verticalmente, hacia arriba, el aceite a través 
del mercurio, que puede ser aplicado desde un desnivel suficien­
te para ejercer sobre el material plástico la presión hidrosta- 
tica deseada, como por ejemplo una presión superior a la pre­
sión de vapor que reina en el material plástico. Sitre el ma­
terial plástico y la matriz o el elemento tubular puede estar 
prevista una considerable capa de mercurio. Se puede dejar que 
el aceite sea eliminado por la parte superior del mercurio.
Una presión equivalente o superior a 10,000 libras por pulgads 
cuadrada puede ser aplicada al aceite para impelerlo hacia arci- 
ba entre el material plástico y la matriz y a través del merct- 
rio, estrangulándose el paso del aceite de la manera explicad?
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anteriormente. Al material plástico se le ptrecte comunicar una 
"solidificación" inicial en la parte del aparato lubrificada 
con aceite, para que reciba estabilidad dimensional y para impe. 
dir la penetración del lubrificante en el material plástico.

EL estado del material plástico alimentado al impulsor pue­
de variar. Ademas de polvo de moldeo, pueden alimentarse al im 
pulsor cantidades de producto en estado más o menos plástico,o 
incluso en estad'o semilíquido o líquido, que se moldean en las
formas deseadas por el nuevo procedimiento de la presente invec­
ción.

ai lugar de producir artículos exentos de burbujas, puede 
emplearse la invención para producir artículos que contengan 
burbujas o espuma 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, mío puede conseguirse aumentando la velocidad 
a la que es extruso el producto, de modo que el efecto del cara 
bio de presión y temperatura, como por ejemplo el enfriamiento 
sea insuficiente para impedir la formación de burbujas de gas 
debajo de la capa transparente exterior.

Otros cambios y variaciones podrán ser introducidos en la 
aplicación de la invención.

N O T A
Se reivindican como de la propia y nueva invención la propiedad 
y explotación exclusivas de :
1) . Un procedimiento de moldeo de material plástico orgánico 
que comprende la extrusión de dicho material por una matriz 
manteniendo entre el material plástico y la matriz una pelícu­
la continua de un lubrificante que es esencialmente inmiscible 
con el material plástico.
2) . Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico por 
extrusión a través de una matriz en la cual dicho material se 
atascaría si llegase a establecer un contacto esencial con la 
superficie dé la matriz, caracterizado por impedirse el atasco 
de dicho material en la matriz manteniendo una película conti­
núa de lubrificante esencialmente inmiscible con el material 
plástico entre el material plástico y todos los posibles pun­
tos de contacto entre éste y la superficie de la matriz.
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5). Procedimiento dté «faldeo de material ^láltíco orgánico por 
extrusión a través de una matriz, caracterizado por una fase 
constituida por la impulsión del material plástico a través de 
lá matriz sobre uriS película de lubrificante, manteniéndose el 
lubrificante y el material plástico aproximadamente en equili­
brio de presión.
4). Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico por 
extrusión a través de una matriz, caracterizado por comprender 
la impulsión de un lubrificante a través de la matriz entre el 
material plástico y la superficie de la matriz a una presión 
muy superior a la presión normal que se ejerce sobre el materiaL 
plástico para impelerlo a través de la matriz, y a una presión 
superior a la presión máxima ejercida sobre elinaterial plástico 
para impelerlo a través de la matriz, reduciendo el paso del 
lubrificante por la matriz a un pequeño volumen por unidad de 
superficie del producto extruso por la matriz por unidad de tiei 
po, con el fin de impedir la deformación de dicho producto por 
el lubrificante contenido en la matriz.
5). Procedimiento de moldeo de material plástico Orgánico por 
extrusión a través de una matriz, caracterizado por comprender 
la impulsión de un lubrificante a través de la matriz entre el 
material plástico y la superficie de la matriz a una presión 
muy superior de la presión normal ejercida sobre el material 
plástico para impelerlo a través de la matriz y a tina. presión 
superior a la presión máxima ejercida sobre el material plásti­
co para impelerlo a través de la matriz, reduciendo el paso de 
lubrificante a través de la matriz a unas 8 - 2 0  gotas por minu 
to con el fin de impedir la deformación de dicho producto por 
el lubrificante contenido en la matriz.
6 ) . Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico por 
extrusión a través de una matriz, caracterizado por comprender 
la impulsión de dicho material,por una tobera completamente ro­
deada de lubrificante bajo presión, dentro de la matriz, haoién 
dolé formar al lubrificante una película continua en todos los 
puntos entre el material plástico y la superficie de-la matriz 
entre el extremo de la tobera y el extremo de salida de la ma­
triz mediante la aplicación de presión al lubrificante.
7) . Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico, carao 
terizado por comprender la extrusión de dicho material por uña 
matriz manteniendo entre el material plástico y la matriz una
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cible con el material plástico, y «eÜímlnarse el lubrificante 
del producto extruso. ' '
8 ) ; prdéedimiento de moldeo dé material plástico orgánico, ca­
racterizado por comprender la e3tftrusión de dicho mate rial por 
úna matriz, manteniendo entré iél material plástico y la matriz 
tíña película, continua de un lubrificante que es esencialmente 
inmiscible con el material plástico y quitándose el lubrifican-■ 
te del producto antes de que éste salga de la matriz.
9) . Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico, ca­
racterizado por comprender el revestimiento de una matriz de 
extrusión de lubrificante, la admisión de material plástico en 
la matriz a presión, mientras se deja pasar el lubrificante 
por la matriz a'una velocidad reducida de paso hasta que se 
forma una corriente continua de material plástico que sale de 
la matriz, la reducción gradual del paso de lubrificante por 
la matriz hasta que el material plástico llena la matriz esen­
cialmente en su entera longitud por desplazamiento del lubrifi­
cante, y por fin la reducción del paso de lubrificante a un pe-- 
queño volumen por unidad de superficie del producto extruso 
por dicha matriz por unidad de tiempo.
1 0) . procedimiento de moldeo de material plástico orgánico^ca­
racterizado por comprender primero el calentamiento del mate­
rial plástico a una elevada temperatura, luego el suministro 
del material altamente calentado a una matriz y su impulsión 
por dicha matriz, manteniendo entre el material plástico y la 
matriz una- película continua de un lubrificante esencialmente 
inmiscible con el material plástico y estable a la elevada tem­
peratura del material plástico, y cuya viscosidad es cuando me-- 
nos la de un lubrificante que tiene un flujo de 110 0 segundos
a 3758 p.
11) . Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico"del 
tipo que requiere calentamiento a elevada temperatura para lle­
gar a ser suficientemente plástico para la elaboración, y que 
tiene una disminución de temperatura de longitud tal que no 
puede ser moldeado por-extrusión por una matriz en contacto 
directo con la superficie de la matriz, caracterizado por la 
extrusión continua de tal material plástico por una matriz cuy 1 
longitud es de un orden de 300 veces el espesor máximo del pro­
ducto que se somete a extrusión y que, por consiguiente, es su-
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ficientemente larga para que el material plástico sea sometido 
a la caída de temperatura necesariamente larga que requiere, 
haciendo posible la extrusión de dicho material plástico por 
una matriz de tal longitud una película continua de lubrifican 
te que se mantiene entre el material plástico y la superficie 
de la matriz, sometiéndose el material plástico a un cambio 
gradual de temperatura para endurecerlo considerablemente ante s 
de su salida de la matriz.
12). Procedimiento de moldeo de material termoplástico orgáni 
eo del tipo que requiere calentamiento a elevada temperatura 
para llegar a ser suficientemente plástico para la elaboración 
y que tiene una caída de temperatura tan larga que no puede se:
.moldeado por extrusión por una matriz en contacto directo con 
la superficie de la matriz, caracterizado por la extrusión con 
tinua de tal material plástico por una matriz cuya longitud es 
de un orden de 300 veces el espesor máximo del producto extru­
so y que por consiguiente tiene una longitud suficiente para 
que el material termoplástico pueda ser sometido a la caída de 
temperatura suficientemente larga que requiere, haciéndose po­
sible la extrusión de dicho material termoplástico por una ma­
triz de tal longitud gracias al mantenimiento de una película 
continua de lubrificante entre el material termoplástico y la 
superficie de la matriz, sometiéndose el material plástico a 
una larga caída de temperatura en la matriz, pero manteniéndo­
se la temperatura del material plástico contenido en la matrií 
suficientemente alta para que el material pueda ser extruso 
por la matriz con un contenido de calor suficiente para confe­
rirle al producto extruso un acabado brillante, y enfriándose 
el producto extruso a temperatura ambiente después de su salí 
da de la matriz.
13). Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico del 
tipo que requiere calentamiento a elevada temperatura para lle­
gar a ser suficientemente plástico para la elaboración y que 
tiene una caída de temperatura tan larga que no puede ser mol­
deado por extrusión a través de una matriz en contacto directo 
con la superficie de la matriz, caracterizado por la extrusión 
continua de tal material plástico por una matriz cuya longitud 
es de un orden fle 300 veces el espesor máximo del producto ex­
truso t y que por consiguiente tiene Una longitud suficiente 
para que el material plástico pueda ser sometido a la caída de
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temperatura necesariamente larga que requiere, haciéndese posi­
ble la extrusión de dicho material plástico por una matriz de 
tal longitud gracias al mantenimiento de una película continua 
de lubrificante entre el material plástico y la superficie de 
la matriz, y sometiéndose el material plástico a una larga caí­
da dH temperatura en la matriz, pero manteniendo la temperatura 
del material plástico contenido en la matriz suficientemente 
alta para que el producto extruso pueda ser recalentado después 
de su salida de la matriz.

14). Procedimiento de moldeo de material plástico orgánico, ca­
racterizado por. comprender primero el calentamiento del materia L 
plástico a tina elevada temperatura y luego el suministro del 
material muy caliente a una matriz y su extrusión a través de 
la misma manteniendo entre el material plástico y la matriz,tina
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película continua de un lubrificante esencialmente inmiscible • 
con el material plástico y estable a la elevada temperatura del 
material plástico, y la extracción del producto extruso en lí­
nea recta según sale de la matriz y su simultáneo enfriamiento 
para obtener un producto moldeado sólido ŷ recto.
15). Procedimiento de moldeo de material de moldeo de metacrile- 
to de polimetilo mediante extrusión, caracterizado por compren­
der el calentamiento de dicho material a unos 3902 _ 410® ]?., 
la impulsión de dicho material en una matriz a una temperatura 
de aproximadamente 390® - 410® F. manteniendo una cantidad de 
lubrificante esencialmente inmiscible con dicho material alre­
dedor del material plástico en su punto de entrada en la matri ; 
y formando una película de lubrificante en todos los posibles 
puntos de contacto entre dicho material y la superficie de la 
matriz, la reducción gradual de la temperatura de dicho mate­
rial para endurecer considerablemente el material a una veloci­
dad tal que no se formarán en éste burbujas de vacío a su sali­
da de la matriz, siendo enfriado dicho material progresivament3 

en la matriz a una temperatura suficientemente baja para impe­
dir o eliminar las burbujas de gas en el material y mantenién­
dose suficientemente alta la temperatura del material plástico 
dentro de la matriz para dejar tina suficiente cantidad de ca­
lor en el material para recalentar su superficie una vez que 
el producto moldeado es extruso por la matriz, y el enfrlamier- 
to gradual del material después de su salida de la matriz has­
ta su endurecimiento.
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nieo, caracterizado por comprender una matriz, una tobera que 
sobresale en dicha matriz por el extremo interior de ésta, me­
dios para alimentar material plástico orgánico a dicha tobera, 
una fuente de lubrificante de alta presión, conexiones entre 
dicha fuente de lubrificante de alta presión y el interior de 
la matriz que entran en ésta detrás de la punta de dicha tobe­
ra, comprendiendo las conexiones mencionadas una válvula de es­
trangulación para reducir el paso de lubrificante que. entra en 
la matriz a un pequeño 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 plástico que sale de ésta de lubrificante 
y para mantener una película de lubrificante entre el material 
plástico y todos los posibles puntos de contacto entre éste y 
la superficie de dicha matriz.
17) . Aparato para moldear por extrusión material plástico orgá­
nico, caracterizado por comprender una matriz, una tobera que 
sobresale en dicha matriz por el extremo interior de ésta, me­
dios para alimentar material plástico orgánico a dicha tobera 
una fuente de lubrificante de alta presión, conexiones entre 
dicha fuente de lubrificante de alta presión y el interior de 
la matriz que entran en ésta detrás de la punta de dicha tobé- 
ra, comprendiendo las conexiones mencionadas una válvula de 
estrangulación para reducir el paso del lubrificante que entra 
en la matriz a un pequeño 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 plástico que sale de ésta de lubrificante 
y para mantener una película de lubrificante entre el material 
plástico y  todos los posibles puntos de contacto entre éste y 
la superficie de dicha matriz, una caja de empaquetadura adya­
cente al extremo de descarga de la matriz, y un conducto de 
purga en el extremo de descarga 'cié dicha matriz para que el • 
lubrificante pueda salir de la matriz, con lo cuál se impide 
la deformación del producto moldeado en la matriz debida a la 
acumulación de lubrificante en cantidad excesiva.
18) . Aparato para moldear por extrusión material plástiéb or­
gánico, caracterizado por comprender una matriz, una tobera 
que sobresale en dicha matriz por el extremo interior de ésta;
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aediós pttfa alimentar material plástico 'orgánico a dicha tobera 
ana fuente de lubílficante dé álta presión, conexiones entre di­
cha fuente de lubrificante de alta presión y el interior de di­
cha matriz que entran en ésta detrás de la punta de la tobera, 
comprendiendo las conexiones mencionadas una válvula de estrangt 
lación para reducir el paso del lubrificante que entra en la ma ■ 
triz a un pequeño volumen por unidad de superficie del producto 
moldeado extruso por la matriz por unidad de tiempo, s ir vi elido 
dichas conexiones de lubrificante para rodear la tobera y el ma 
terial plástico que sale de ésta de lubrificante y para mantene 
una película de lubrificante entre el material plástico y todos 
los posibles puntos de contacto entre éste y la superficie de 
la matriz, y un dispositivo de tracción qué sujeta Una parte en 
dnrecida del producto moldeado extruso para mantener éste recto
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mientras se endurece,
19). Aparato para moldear por extrusión material plástico or^- 
nico, caracterizado por comprender una matriz, una tobera que 
sobresale en dicha matriz por el extremo interior de ésta, me­
dios para alimentar material plástico orgánico a dicha tobera, 
una fuente de lubrificante de alta presión, conexiones entre di 
cha fuente de alta presión de lubrificante y el interior de la 
matriz que entran en ésta detrás de la punta de la tobera, com­
prendiendo dichas conexiones una válvula de estrangulación para 
reducir.el paso del lubrificante que entra en la matriz a un 
pequeño volumen por unidad de superficie del producto moldeado 
extruso por dicha matriz por unidad de tiempo, sirviendo dichas 
conexiones de lubrificante para rodear la tobera y el material 
plástico que sale de ésta de lubrificante y para mantener una 
película de lubrificante entre el material plástico y todos los 
posibles puntos de contacto entre éste y la superficie de la ma 
triz, un dispositivo de tracción para sujetar una parte endure­
cida del producto moldeado con el fin de mantener recta la par­
te del mismo aun blanda hasta que endurezca, y rodillos dispues 
tos espaciados debajo de la parte blanda del producto moldeado 
que establecen un contacto lineal con el producto extruso, por 
lo cual se impide toda deformación de éste.
20). Aparato para moldear por extrusión material plástico orgá 
nico, caracterizado por comprender una matriz, una tobera que 
sobresale en dicha matriz por el extremo interior de ésta, me­
dios para alimentar material plástico orgánico a dicha tobera,
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una fuente de lubrificante de alta presión, conexiones entre 
dicha fuente de lubrificante de alta presión y el interior de 
la matriz que entran en ésta detrás de la punta de la tobera, 
comprendiendo dichas conexiones una válvula de estrangulación 
para limitar el paso deLlubrificante que entra en la matriz a 
un pequeño volumen por unidad de superficie del producto moldee - 
do extruso por la matriz por unidad de tiempo, sirviendo las 
conexiones de lubrificante para rodear la tobera y el material 
plástico que sale de la misma de lubrificante y para mantener 
una película de lubrificante entre el material plástico y todos 
los posibles puntos de contacto entre éste y la superficie de 
la matriz, un dispositivo de tracción que sujeta una parte en­
durecida del producto moldeado extruso para mantener recta la 
parte blanda de éste durante su endurecimiento, y medios para 
variar la velocidad del dispositivo de tracción de acuerdo con 
las variaciones de la velocidad de extrusión del producto mol­
deado por dicha matriz.
21). Procedimiento seco de extrusión de material plástico orgá­
nico para la producción de productos moldeados alargados, carac­
terizado por comprender la alimentación de material plástico 
sin disolvente desde un dispositivo de presión o impulsor a 
una cámara alargada de compresión, por la que el material plás 
tico es hecho pasar rodeado de una capa de líquido eseneialmen- 
texinmiscible con el material plástico, utilizándose el líquid> 
para aplicar presión al material plástico mientras se endurece 
el material plástico realizando un intercambio de calor entre 
la pared de dicha cámara y el material mencionado a través del 
medio líquido que interviene, y separándose por completo el lí­
quido del material plástico antes de que el producto moldeado 
de material plástico sea descargado de la cámara de compresión. 
22). Aparato para la producción de productos moldeados por ex­
trusión de material plástico orgánico, caracterizado por comprea- 
der un dispositivo de compresión o impulsor para la alimentación 
a presión de dicho material, una cámara alargada de compresión 
para recibir dicho material del mencionado dispositivo o impul­
sor y por la cual pasa el material en cuestión, una capa de lí­
quido esencialmente inmiscible con dicho material que rodea el 
material plástico contenido en dicha cámara, medios de intercafi- 
bio térmico combinados con dicha cámara para efectuar un inter­
cambio de calor entre el material plástico y la pared de dicha
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cámara para endurecer- considerablemente el material plástico 
que pasa por ella., y una cámara (3 caja de empaquetadura para 
aplicar presión al producto moldeado e impedir que el menciona 

\\ do líquido salgi de dúpíiB. cámara con el producto moldeado.
25). procedimiento de moldeo de productos moldeados ornamenta 
les de material Jlásiico orgánico que contienen burbujas, carao 
terizado por- comprender la alimentación de material plástico 
ablandado por el calor desde un dispositivo de compresión o im 
pulsor a una rnat -iz a tray#s que es hecho pasar, sometier
dolo a condiciones de pfésión l'- temperatura, relativamente a su 
velocidad de pasp por la matriz, tales que se forman burbujas 
de vapor debajo de una envoltura a capa exterior de material
TjláStiC fi .:e5F«rrfê  ¿ e y,— rbujas.
24'f. proc.eíSai5eWcó'^Slh^pldco de meta’crilato de polimetilo, ca 
raeterizado po.r proporcionar un producto moldead o que contiene 
burbujas rodea;das de una capa-^exterior ejeen-ta de burbujas.
2 5) . Procedimiento de moldeo de un cuerpo moldeado alargado d© 
sección trasversal uniforme er. toda su longitud por extrusión 
de material plástico orgánico, caracterizado por comprender la 
conversión de material plásti.co orgánico a tfti estado de plasti­
cidad y aptitud para.el moldeo mediante la aplicación*al mismo 
de calor, la impulsión continua del material plástico así pre­
parado por una matriz, impidiendo todo contacto entre el mate­
rial plástico orgánico y'la matriz^ durante su paso por ésta, 
mediante el establecimiento y la Epnutención de. una película 
continua de un lubrificante entre el -material plástico orgáni­
co y la matriz durante el movimiento del material plástico en 
ésta, el mantenimiento del material plástic® orgánico bajo una 
presión hidrostática superior a la presión de vapor de cualquier 
componente del mismo durante su paso por la matriz, y el con­
trol de la temperatura y de la caída de temperatura del mate­
rial plástico orgánico durante su paso por la matriz mediante 
el cual se le confiere una consistencia que permite manejarlo 
a su salida de la matriz.
26) . Procedimiento de moldeo por extrusión de metacrilato de 
metilo, caracterizado por comprender la sumisión del polvo po- 
limerizado de moldeo de dicho material a calor y presión hasta 
que está blando y pegajoso, la impulsión -continua del material 
ablandado por el calor y pegajoso por una matriz que lo moldea, 
manteniendo al propio tiempo una presión hidrostática predeter
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minada sobre el material que atraviesa dicha matriz, el esta­
blecimiento y la manutención de una corriente continua de lu­
brificante que rodea completamente el material plástico orgá­
nico separándolo de la matriz, y la reducción de la temperatu­
ra del material durante su paso por la matriz de forma que, 
cuando sale de la matriz, puede ser manejados 
27). Aparato para la extrusión continua de material plástico 
orgánico con el.fin de obtener un articulo alargado exento de 
burbujas, caracterizado por comprender medios para someter el 
material plástico orgánico a calor y presión confiriéndole un 
estado dé plasticidad y aptitud para el moldeo, una tobera 
provista de un orificio de superficie de sección transversal 
previamente determinada, un conducto para el paso del material 
plástico desde los primeros medios mencionados a .la tobera, 
una matriz en alineación con la tobera y de sección transver­
sal de sección considerablemente superior a la del orificio de 
la tobera, y medios para alimentar un fluido de lubrificación 
al espacio anular entre la tobera y la matriz para producir 
una película continua alrededor del material plástico orgánicc 
durante su paso por la matriz y para impedir que el material 
se ponga en contacto «ron la matriz y se le adhiera; medios pa­
ra mantener Un paso continuo de dicho fluido lubrificante 
dentro de la"matriz, y medios para controlar la temperatura 
del material plástico orgánico durante su movimiento por la
matriz.
28). Procedimiento y aparato según las anteriores 
nes, caracterizados por constituir esencialmente

reivindicad >

"üK PROí~!™ tMIENTO PE M0LJ3£0
PLÁSTICOS Y APARATO PARA Stl EJJBCPCláB11.

Consta la presente Memoria descriptiva de cuarenta, y una 
hojas numeradas y mecanografiadas en una sola cara, a las que 
se adjuntan siete planos para su mejor comprensión.

Madrid, 12 de junio dé 1.9+7
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