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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE IXNVENCION
en
EsSPANA

por VEINTEFaﬁos
& nombre de ALGEMENE KUNSTZIJDE UNIE N.V., entidad holandesa, es-
tablecida en Velperweg nim. 76, Arnhem, Holanda, por:
'}Jﬁ"UN APARATO PARA LA FABRICACION CORTINUA DE BARRAS, PERFIIES,
. TUBOS Y SIMILARES DE SUSTANCIAS TERMOPIASTICAS .

El invento gse reflere a un aparato psra la fabricadién
continua de barras, perfiles macizos y huecos y tubos, siendo
~inyectada una sustancia termoplédstica en estado plastificado o
4¢;undido en un dispositivo de moldeo enfrisdo, desde el cual es

5*5:*&eééérgada después de la solidificacién.
- Los aparatos de esta clase son generalmente ccnocidos,
En la fabricacién continua de una barra cilinirica en un
1ﬁ'aparato de esta clase, la sustancia termoplédstica en estado ples-

‘tificado o fundido es inyectada a través de una abertura redon-

10 ' & dentro de, por ejemplo, un tubo enfrisdo, y la barra moldea-

" da @olidificeda es extraida de este tubo o descargada de otro

“'modo.
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En la fabricacién continua de un tubo cilfndrico en un

.aparato de esta clase, la sustancia termopldstica en estado

plastificado o fundido es inyeotada & través de una hendidura
anular dentro de un tubo enfriedo mientras es enfriada por den-
tro por ejemplo por medio de un agente gaseoso,. |

Se ha visto que en estos aparatos, la cantidad de sustan-
cia termopléstica, suministrada poxr unidad de tiempo al dispo-
g8itivo de moldeo, debe elegirse relativamente baja. Esto im-
plica que también sea relativamente baja la velocidad a la cual
los objetos sbandonan el dispositivo de moldeo. El heoh¢ es
que si la alimentacidén de sustancia termopldstica se incremen-
ta, los objetos moldeados muestran huecos como consecuencia de
la contraccién del material durante el enfriamiento. Esﬁos hue-
oos causados por la ocontraccién de los objetos moldeados ocurren
en particular en la fabricacién de barras de un didmetro rela-
tivamente grande, por ejemplo, de més de 5 om., o de tubos de un
espesor de pared grande, por ejemplo de 1 em., o més,

Hemos descubierto ahora que puede aumentarse la veloci-
dad a la cual los objetos abandonan el dispositivo de moldeo sin
que los objetos moldeados muesgtren huecos,

 El invento consiste, en vista de ello, en que, en ios
aparatos del tipo conocido mencionado en lo que antecede, al co-
mienzo de la zona de enfriamiento, la sustancia termopldstica
plastificada o fundida es suministrada primordialmente al obje~-
to a lo larzgo de la superficie enfriada de sste objeto midntras
el mismo estd siendo formado,

El resultado mencionado en lo que antecede ha de achecar-
se sparentemente al hecho de que en el aparato propuesto el co-
no de material fundido, es decir, la cantidad de sustancia ter-

moplédstica todavia presente en el estado plastificado y por ten=
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%o sin solidificar, en el objeto en formacidén, estd més redondea-
do que los conos que pueden observarse en los aparatos conoci-
dos. Esta forma més redonda, facilita un flujo mds fdcil de

la fusién hasta la extremidad de la masa no solidificadaqe lo
gue ocurre con conos més delgados gue, como se ha mencionado,
ocurren cuando la sustancia plastificada es suministrada al ob-
jeto en formacién a una velocidad que es pricticamente igual

en toda la seccidn transversal del objeto, Como consecuencia
de este flujo més fécil, el espacio que, al enfriarse, guedaria
libre en el objeto debido a la contraccidén, se rellena comple-
tamente de un modo més seguro con sustancia termopldstica fundida,
como resultado de lo cual se evita la formacidn de huecos.

En la fabricacidén de barras y perfiles macizos, en que
la sustancia termopldstica en estado plastificado o fundido
es inyectada en un dispositivo de moldeo enfriado, este flu-
jo mejorado se realiza alimentando la sustancia termopldstica
a la zona de enfriamiento primordialmente = lo largo de la pa-
red enfriada de dispositivo de moldeo.

En la fabricacidn de perfiles luecos y tubos, en que la
sustancia termopléstica en estado plastificado o fundido es in-
yectada a través de una hendidura con secciédn transversal conti-
nua o cerraia en un dispositivo de moldeo enfriado, esto puede
oonseguirse glimentando la sustanciam a la zona de enfriamiento
a lo largo de las paredes de la hendidura.

Para obtenér el efecto antes descrito, el aparato para
la fabricacidén de barras, perfiles huecos y macizos y tubos a
partir de sustancias termoplédsticas de acuerdo con el invento
que comprende un dispositivo de alimentacidn calentable y un
dispositivo de enfriamiento conectado, posee una conexién entre

el dispositivo de alimentacidén y el dispositivo de moldeo y de
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enfriamiento que asegura gue una sustancia termopléstioa,;suminis—
trada por el dispositivo de alimentacién, es suministrada al ob-
jeto a lo largo de las superficies limite de este objeto mientras
el mismo estd siendo formado,.

Esta parte puede variar de forma.

Puede . tener formas diferentes como consecuencia de la na-
turaleza de los objetos & fabricar,

En la fabricacién de perfiles macizos esta parte pﬁede ser
una placa que ajuste exactamente en el paso exlstente entre el
dispositivo de alimentacién y el dispositivo de moldeo y enfria-
miento, pero en la cual se hayan hecho uno o méds bebederos, cu-
yas bocas estédn situadas cerca de la pared del dispositivo de
moldeo.

Los bebederos mencionados pueden ser exactamente axiales,
pero también pueden diverger en la direccidn de flujo, Por con-
siguiente, al usar este iiltimo dispositivo, la sustanoia termo-
pléstica es desplazada desde el centro hacia fuersa, Esto favo-
rece el flujo de la sustanola plastificada a lo largo de la pared
del dispositivo de moldeo gue, en condiciones normales de fun-
cionamiento, estd enfriada.

En la fabricacidén de perfiles macizos, el flujo requeri-
do puede efectuarse también con ayuda de inserciones que blogqueen
la parte central de dicho paso.

En la fabricacién de perfiles huecos y tubos, en los cua-
les el paso entre el dispositivo de alimentacién y el de moldeo
estd formado por una hendidura snular, la parte en cuestién pue-
de ser un anillo en forma de placa que ajusta exactamente en el
paso y que estéd provisto de dos series de bebederos, eatandﬁ
las bocas de una serie smituadaes cerca dé la pared exterior de
la hendidura de inyeccién y estando situadas las bocas de la
otra serie de bebederos cerca del l{mite interno de la hendidu-
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ra de inyeccién, También en este caso los bebederos pueden per-
manecer paralelos o bien pueden diverger en la direccién de pa-
80, -

En lugar de un anillo formado de este modo en la hendidu-
ra dé ingeccidén anular, puede disponerse una insercién anular
en dicha hendidura, dejando espacios entre esta insercidén y las
dos paredes de la hendidura de inyeccidn.

La aplicacién de dichas piezas asegura que una sustancisa
termopldstica suministrada por el dispositivo alimentador, en-
trard en el dispositivo de moldeo y fluird a lo largo de las su-
perficies limite enfriadas del objeto que se estd moldeando.

las piezasg discutidas puéden disponerse de modo recambila-
ble en el paso entre el dispositivo de alimentacién y el de mol-
deo, o formar una unidad con las paredes de este paso,

Puede observarse que se conocen ya eaparatos para la fabri-
cacidn de barras, perfiles sélidos y huecos, tubos y objetos si-
milares, en los cuales se expulsan. sustancias termoplédsticas,
tales como poliamidas, polidsteres y polietileno en estado fun-
dido o plastificado, de modo continuo, por medio de una mdqui-
na de extrusidn y a través de una tuberia de alimentacidn, que
contiene un dispositivo regulador de la presién y la temperatu-
ra para la fusidén, se alimentan a un dispositivo de moldeo en-
friado, siendo luego los objetos solidificados retirados de mo-
do continuo del dispositivo de moldeo.

Al usar este aparatc se tropieza con la dificultaﬁgde
gue durante el enfrismiento el material se pega algo en el dispo-
gitivo de moldeo y enfriamiento. Como ya se ha propuesto, pue-
de impedirse esta sdherencia disponiendo entre la tuberia de
alimentacién y el dispositivo de moldeo una conexidén de material

térmicamente aislante, tal como vidrio, tetrafluoretileno, pro-
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ductos de amianto, eta. ‘ ' ’

También, al usar este aparato para la fabricacién de ba-
rras, perfiles maxizos y huecos, tubos y objetos similareé a
partir de sustancias termoplésticas, puede aumentarse la velo-
cidad a la cual los objetos son extraidos del dispositivo:de mol~
deo y enfriamiento sin que los objetos moldeédos muestrenéoque-
dades.

De acuerdo gon el invento, en tal aparato para la fabri-
cacidn continua de barras, y perfiles macizos, a partir de sus-
tancias termoplésticas tales como poliamidas, poliesteres y po-
lietileno, dicho aparato gque comprende una méquina de extrusidn
conectada a un dispositivo de moldeo enfriado, por medio de una
tuberia de alimentacién que contiene un dispositivo de regula-
e¢ién de presibn y temperatura, y una conexién hecha de un mate-
rial térmicamente aislante, y rodillos de retirada para extraer
el objeto moldeado del dispogitivo de moldeo y enfriamiento, con-
tiene una insercidn, situsda entre la tuberia de alimentacién
y la conexidn, que estd provista de uno o més bebederos qﬁé'ter-
minen en la superficie periférica de la conexidn.

Si tal aparato debe servir para la fabricacién de tubes
y perfiles huecos, esta insercidn posee ademés bebederos Que
terminan cerca de la superficie interna de la hilera. . f

Para sclarar el invento se daré ahora una desaipciéﬁ“
con ayuda del &ifujo, en el cual:

Ia figura 1 representa esqueméticamente una realizacién
del aparato para la fabricacidn de barras y perfiles;

la figura 2 da una vista en corte agrandada de la parte
gsegin la linea de secciédn II-II de la figura 1;

la figura 3 representa esquemdticamente una realizacién

de un aparato para la fabricacidn de tubos;
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la figura 4 da una vista en seccidén de la parte segin la
seccidn IV-IV de la figura 3;

la figura 5 representa esguemdticamente una realizacién
del aparato para la fabricacidén de barras y perfiles macizos
a partir de sustancias termopldsticas gque tienen una gama de
fusién restringida.

En la figura 1, 1 denota una tolva para alimentar ma-
terial termopldstico granular dentro de una mAquina de extru-
sién 2, en la cual hay un husillo-helicoidal 3 el cual trans-
porta 1os'grénulos a una zona en la gque son llevados al estado
plastificado o fundido, es decir, gue son derretidos., El ca-
lor necesario es suministrado a través de un canal coneédntrico
4 por el cual fluye un agente calentador. Sin embargo, el ca-
lentemiento puede efectuarse también de cualquier otro modo
conocido. E1l material fundido es inyectado a través de perfo-
raciones 6, presentes cerca de la superficie periférica de
una placa 5, dentro de un dispositivo cilindrico de moldeo 7
el cual es enfriado por un liguido refrigerante gue fluye por
una camisa de enfriamiento 8. La barra moldeada enfriada 9
es expulsada del dispositivo de moldeo por la presidén que se
e jerce sobre la fusiéﬂ;

‘Como consecuencia del hecho de gue las perforaciones 6
se han hecho cerca de la circunferencia de la placa, la fusién
a la entrada del dispositivo de moldeo 7 es suministrada a lo
largo de la pared enfriada del dltimo, Esto da gomo resﬁlta-
do un répido en!'riamiento de la fusidn a la entrada del dispo-
sitivo de moldso y enfriasmiento,

Los experimentos han demostrado gque el cono 10 formado
en este procedimiento es relativamente corto y redondeado.

Cuando no estaba presente la placa perforada 5, se forma-
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ba un cono de fusidn largo que terminaba en una punta relativa-
mente aguda ( linea de trazos ) .

Si la centidad de material de moldeo que es alimentada
por unidad de tiempo al dispositivo de moldeo se aumenta, la
punta del cono de fusidn es desplazada a la derecha. Si no es=
t4 presente la placa perforada 5, a una cantidad dada de mate-
rial, el cono de fusidén resulta tan largo y su punta tan aguda,
que la contraccidn del material debida al enfriamiento origina
oquedades cerca de la extremidad del cono de solidificacidn,

Si el aparato esté provisto de la placa perforada 5, la extre-
midad mds redondeada del cono de solidificacidén, al suministrar
la misma cantidad de material por unidad de tiempo, es también
desplazada hacia la derecha, pero en grado menor.

En ese caso no ocurren oquedades cerca del extremo del
cono de solidificacidn.

En el aparato segin la figura 3, existe una conexién 11
entre la méquina de extrusién 2 y el dispositivo de moldeo 7.
En esta conexién 1l hay un bebedero 12 que diverge por ejemplo
desde la mdquina de extrusidén 2 al dispositivo de moldeo 7. En
la parte ancha del bebedero estd montado un cono 13 por medio
de soportes, de una manera no especificada, teniendo este cono
tal didmetro que deje un espacio anular 14 entre el cono 13 y
la pared 15 del bebedero. Al extremo del espaclio anular 14
estd dispuesto un anille 16, tambidén con asyuda de soportes no
indicados en la figura. Las dimensiones de este anillo 16 son
tales que deje dos pequefias hendiduras 17 y 18 entre este ani-
1llo 16 y la pared 15 del bebedero, y entre el anillo 16 y el co-
no 13, respectivamente,

Is conexidén 11 estéd provista de una camisa de caldeo 19,

Por consiguiente, una sustancia termopldstica fundida gue

-8 -



10

15

20

25

30

944882

es suministrada por la prensa de extrusidén 2, es inyectadg a Ltra-
véds de las hendiduras anulares 17 y 18 dentro del disposifivo
cilindrico de moldeo, que estd enfriado por un liguido refrige-
rante que fluye por el dispositivo de enfriamiento 8. La pa-
red interior de la fusidn expulssda en forms tubular es eﬁfria-
da por medio de un agente gaseosc gque es suministrado por un
conducto 20.

Debido al hecho de que las hendiduras 17 y 18 son estre-
chas, la fusidn suminisfrada al dispositivo de moldeo 7 enfria-
do, fluye a lo largo de la pared 15 del bebederc y la supérfi-
cis del cono 13, De este modo se obtiene un rapido enfria -
miento de la fusién. También, los experimentos han mostrado
que el cono de solidificacién 10 ( parte no sombreada } :es
corto y redondeado.

En la figura 5, el material fundido es inyectado por la
méquina de extrusidén 2 en un conducto 2l. A la entrada del
oconducto 21 la temperatura del material fundido es compro@adﬁ
por medio de un termdémetro 22 que muestra la temperatura de la
pared del conduotoc 21,

Detrds del termémetro 22 hay en el conducto 21 un disposi-
tivo 23 de regulacidén de la presién, ILa presidn requerida en
el conducto 21 es medida por medio de un aparato medidorléé.
Desde el conducto 21, el material fundido, cuya temperatura pue-
de léerse con ayuda de un termémetro 25, entra en un dispésiti~
vo atempsrador 26 rodeadc por una oamisa 27. Por medio de es-
te dispositivo atemperador, 26, el material es ajustado con exac-
titud a la temperatura reguerida. ,

Ls tempe ratura del material fundido es medida antes y

despuds del dispositivo atemperador por medio de los termémetros

25 y 28, reppectivamente. También aqui se mide la temperatura
-9 -
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en la pared. Los termémetros 22, 25 y 28, asi como el dispo-
gitivo medidor de presién 24, pueden szer dispositivos registra-
dores autométicos, |

Después de abandonar el dispositivo atemperador 26 la ma-
aé fundida es transportada a través de una placa 5, que estd
provista de perforaciones 6 cerca de la circunferencia, & una
pleza de conexidén 29 hecha de material de amianto aislador del
calor, Despuée de la pieza tubular de conexién 29 estd el dis-
positivo cilindrico de moldeo 7, que es enfriado por un Liquido
refrigerante que fluye por una camisa 8, La barra solidifioa-
da 9 es extraida del dispositivo de moldeo 7 por medio de los
rodillos 30 y 31. ELl didmetro de la barra 9 que abandona el
dispositivo de moldeo 7 es ligeramente menor que el didmetro del
dispositivo de moldeo debido & la contraccién de solidificacidn,

Al fabricar barras cilfndriocas a partir de decido pdli-g-
aminocaproico la temperatura en los termémetros 22, 25 y 28 as-
cendid en general a 260, 280 y 2652 C, respectivamente. La pre-
sién delanée del dispositivo atemperador 26, ajustada por medio
del dispositivo regulador 23, depende del grueso de la barra a
fabricar. '

El agua de enfriamientoc en la camisa refrigerante 8 se
mentuvo en general a 209 C.

La Tabla siguiente muestra las presiones que se aplicaron
enlla fabricacidn de barras cilindricas de diversos didmetros.
La Tabla incluye también el rendimiento méximo de barras que
estaban libres de oquedades, tanto conm..como sin aplicacién de la

placa perforada 5.

Didmetro de Peso mdximo de barras sin oguedades fa-
la barra Presién. bricado por hora. .
: Con la placa 5 Sin la plaoca 5
65 mm, 15 atm, 435 kgs. 3;6 kgs.
100 mm. 18 atm, 6, " 4,1 ™
125 mm, 20 atm, 7,1 " 4,2 "
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Esta solicitud, que corresponde a la presentada en Ho-
landa el 22 de Noviembre de 1.957, bajo el nimero 222690, se
acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto-

Ley sobre Propledad Industrial,

FOTA

Los puntos de inveneidn propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en Espafia,
gon los siguientes:

12,- .Un aparato para la fabricacién continua de barras,
perfiles sélidos y huecos, tubos y objetos similares, gue com-
prendé un dispositivo alimentador calentable y un dispositivo
de moldec conectado, equipado con un dispositivo de enfriamien-
to, caracterizado porque entre el dispositivo de alimentacidn
y el dispositivo de moldec existe una conexidén por medio de la
cual una sustancia termopldstica es suminisitrada primordialmen-
te al objeto a lo largo de las superficies limite de este ob-
jeto mientras el mismo estéd siendo formado .

2¢,- Un apasrato segin se reivindica en el punto 1, carac-
terizado porque la conexién ajusta en el paso entre el disposi-
tivo alimentador y el dispositivo de moldeo, pero estd provis-
ta de une o mds bebederos que terminan cerca de la pared del
dispositivo de moldeo,

32,- Un aparato segilin se reivindica en el punto 2, carac-
terizado porque la conexidn es una placa perforada cerca de la
cirocunferencia.

42.,- Un aparato segin se reivindica en el punto 1, para
la fabricacidén de tubos y perrfiles huecos, existiendo una hendi-

dura entre el dispositivo de alimentacidn calentable y el dispo-
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sitivo de moldeo, teniendo dicha hendidura un #érea cerrada con-
tinua de seccidn transversal, caracterizado porque la coﬁexién
s un anillo en forma de placa gue ajusta exactamente en el pa-
so y pravisto de dos series de bebederos, estando las boéas de
una serie de bebederos situsdas cerca de la pared exterior de
la hendidura de inyeccidn y estando las bocas de la etra:serie
de bebederos situadas cerca del limite interno de 15 hendidura
de inyeccidn,

52,- Un aparato segin se reivindica en el punto 4, ca-
racterizado porque en la hendidura de inyeccidn existe una in-
sercién anular, que deja espacios entre esta insercién y las
dos parcdes de la hendidura de inyecoidn.-

62.- Un aparato segin se reivindica en cualquiera de los
puntos anteriores, caracterizado porque estéd dispuesta una conexidn
entre la tuberia de alimentacién y el dispositivo de moldeo, con-
gistiendo dicha conexidn en un material térmicamente aislante,

72,.~ Un aparato para la fabricacién continua de barras,
perfiles, tubos y similares de sustancias termopldsticas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue antecede, re-
presentado en el dibujo adjunto y para los fines gque se han es-
pecificado.
| Esta Memoria consta de doce hojas escritas a mdquina por

una sola de sus caras.

Madrid, - GNGV. 1958




ESCALA VARIABLE ALGEMENE KUNSTZIJDE UNIE NeVe




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



