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"Procedimiento para la fabriocscion de barras de polimeros lineales
sintéticos”
Memoria De‘lcriptivrg
la presente patente se refiers a un procedimiento pare la
febricacion de barras de polimeros lineales sintéticos".
Ya o8 conocida la alimentacion de polimeroes fundidos median-
te tornillos de extrusion. También es sabido gue ocuando dichos torni-
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lles de extrusién quieren emplearse para la deformacidén térmics de
polimeros (p.e. polismidas), su construccion debe modificarse de
acuerdo con las propiedades especificas del polimero en estado fundi-
do. La oconstruccion de tornillos de extrusioén apropiados para la
obtencidn de perfiles delgados (p.e. cintas, hojas, monofilamentos,
envolventes de oables, etc) de polimeros, ya ha sido resuelta. En
eambio, la obtencidn de perfiles de secoidn relativamente grande,
debido a las oaracteristicas de dichas materias plésticas y a su vie-
cosidad relativamente baja, impiden el emploo des los aparatos suxi-
liares habitusles en los tornilles de extrusidn, tales como camarass
de refrigeracidn o cintas transportadoras rociables, Debido a que los
perfiles gruesos no se solidifican en el necesario corto lepso de
tiempo, después de sbandonar la tobera, no es posible darles la for-
ma mediante el pqrﬁl de tobers correspondiente. :

Las poliamidas de constitucion simple, tienen un punto de
fusion relitivamente elevado, debido a la estructura preferentemente
oristalina de la masas fundida una ves solidificada. Por tanto en ume
deformaocidn térmioa, mo puede aprovecharse una fase intermedia semi-
plastica ocomo se hace con los materiales termoplasticos amorfos, p.e.
mediante una tobers ds booca alargada, sdlo se logra sn medida reduci-
da, una solidificacidn de la superficie de la masa fundida en proceso
de solidificacidn y de esta manera dar la forma requerida. Es necesa-
rio poi tanto que el material al malir por la boos de la tobera, pase
lo mas rapidamente posible al estado sélido mediante la correspondien~
te refrigeracién. No es posible uns compensacion de la temperatura en
el interior del tornillo de extrusidn, ya que la mesa fundida no debe
solidificarse en la booca de la tobera, debido a que se produciria una
presién dindmios demasiado grande por lo cual la masa seria repelida
en direccidn a la abertura de relleno.

Varies son los procedimientos que se han ensayado para la

rofrigerscidn directa delante de la cabesa de la tobera. Por ejemplo,
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conduciendo la mssm fundide procedente de un cabezal de extrusiéonm
vertical, direotamente a un recipiente de refrigeracidn, lograndose
de esta forma una solidificacién total de la varilla, pero en cambio
no se logrs un perfil de calibre exacto .y uniforme, debido a que la
varilla se deforma a la salida de la tobera por su propio peso., Tam-
poco la extrusion con tornille en direccidén horizontal sobre une ein-

ta transportedora sinfin, oon rocisdo simulténeo de la mase fundida

" mediante agua, no conduce a los fines perseguldos.

7 También se ha ensayado la prolongacidn del perfil de la
tobera, mediante soldadura a la misma de un tube de igual seccién.

De ests manera se comsigue gue me solidifiquen las zonss marginales
del perﬁ.l,v pers como el centrc del perfil continua ain en estado
fundido, el material al final del tubo de prolongacion, sale a mayor
veloecidad por el centro que por las gonas ﬁrgMos, dando lugar s
le formecién de vacios (burbujas) y deformaciones en la varills obte-
nids.

Segin el procedimiento, ee pueden obtener varillas o barras
uniformes de polimeros, especialmente de poliamidas, hasiendo pasar
continuamente polimero fundido, mediante un tormillo de extrusidn, a
traves de un tubo mcoplado a la tobera de extrusion, ocalentando la
parte del tubo unida a la boca de la tobera y enfriando la parte
opuesta. Durante el periodo inicial de fabricacién de la barra, me
ejerce una conitrapresion mecanice sobrs la masa fundida que avanza
por el tubo, hasta que la mass quede solidificada en toda su secoidn.

Es importente mantener lo mas pequefia posible la radiscién
de calor desde la tobera sobre la parte de tubo refrigerada, de mane-—
ra que ol polimero abandone la abertura de la tobera de forma homoge-
nea. Ello pusde conseguirse calentando la parte de tubo préxima a la
tobera, mediante una resistencis eléotrica.

El tornillo de extrusion puede ajustarse a las caracteris—
ticas téonioss del flujo de polimero fundido. Mediante disminucidn
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del paso de rosca del tormillo o aumentando la seccidn del niicleo
del tornillo en direccidn a la boca de la tobers, se varia la preeidn
eobre la mass fundidas.

Se ha comprobado que los tornillomde exirusidn dobles, son
muy adecuados para la obtencidn de barras de seccidn relativamente
grande, Al funcionar ambos tornillos sinoronicamente, dan lugar & un
ventajoso amasado y & una plastizacidn completa de la mass fundida,
lo que conduce a una buena homogeneizacion del material.

También pueds montarse el tubo sobre la tobera de un cabe-
gal vertioal, de forma que la masa fundida se desvie en el tubo wn
angulo de 90¢ - 180¢, Iguaimente es ventajosa una desviaoidn verti-
calmente hacia arriba, desde la aberture de salids horigontel.

la pared interna del tubo es completamente lisa, de mansre
que el material sfin fundido, no pueds pegarse en ella.

Con dicho tubo, se aprovecha especlalmente para las polia~
midas, su gran contraccién de volimen al pasar del estado liquido al
estado s01ido. Una contracoidén de un 15% es suficiente para que se
despegue la masa en ourso de solidifioacidn, de las paredes del tubo.
Ejemple

Se obtuvo tna barra de poliamida, de seocidn circular y
dismetro 50 mm, en un tornillo de extrusidn al gue me habia aocoplado
un tubo pulimentado drillante de 1 = 2 m de longitud, como prolonga-
oion de la boca de la tobera.

Este tubo, representado esquematicamente en el dibujo adjun-
to, se oalienta en la proxim;dad de la _to'bera mediante una resisten—
oia eléctrica =l-, A continuacidn de la parte calentada sigue una
parte de tubo -2~ min oalentar, y luego una parte de tubo =3~ de pa—-
red doble, a fin &e poderla refrigerar con un 1liquido apropisdec. Las
longitudes de las diferemtes partes del tubo, dspenden de la seccién
de la barra que se quiere obtener. A través del tubo la masa fundida

va solidificéndose y tomando la forma requerids. La masa -ll- del po-
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1imero sale por la booca de la tobera —10- en el cabeszal 7=y & una
temperatura sensiblemente superior a la de su punto de fusidm, lo

gue permite una slimentacion constante de la misma por el tornillo
de extrueién -8-. 7

En 1a primers poreidn del tubo conductor, a una temperatu-
ra mantenida mediante calefaccidn por la resistencia eléotrica -1~
(ya citada) ligeramente por encims del punto de fusion, no hay toda-
vie ningin enfriamiento notable, por lo gque el polimero no puede so-
lidificarse en la miesms boca de la tobera. Despuss de atravesar esta
gona oalentada, el polimero fundido pass por una segunda parte del
tubo sin ocslentar, en donde se solidifican parcislmente las zonas
marginales del polimero fundido. A partir de dicha segunda parte de
tubo, el material entra en la Ultima porcidn del mismo, oonstruide
en forms de refrigerador de pared doble. Mediante circulacion de agua
fria, en corriente continua, se logra uma corta sona de solidifica-
cidn. De esta forma la superficie de la barra formsda se vuelve semi-
s0lida, asungue en el centro dsl polimere esin permanece en estado fun-
dido, este parte central, se solidifica sclamenie durante el pasc por
el Gltimo trayecto refrigersdo.

Para lograr que el material se solidifique en toda su sec—
0idn, se ejerce oon un pifién una contrapresién mecanica sobre toda
la secoidon, precisamente durante el pericdo de puesta en marcha, des—
de el momento que el material a su paso por el tubo empiesza & solidi-
fioarse en las partes marginales, hasta la solidificacion de toda la
seccion. Imego ya no es necesario el mantenimiento de dichs ocontra-
presion, ya que es suficiente la presidén producids en la pared del
tubo por la friocién de la barrs gue va avanzando.

En el dibujo adjunto, =l- es la resistencia eléctrioca de
calefacoion; =2— es la zona sin calentar; =3~ la envolvente de refri-
geracidn; -4~ la entrade de agua refrigeradoraj -5- es le salida de

sgua; -6~ es el tubo conductor; ~7— es el cahesel de extrusidnj ~S- es
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el tornille de exirusidén; -9- es una brids para sujetar la tobers

=10— es la booa de la tobera; =ll— es la masa del polimero fundido}
=12~ son las zonas marginsles ys solidificadas y -l13= es la barrs o
verilla totalmente solidificada.
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Se reivindica como objeto de esta patente:

1.~ Procedimiento pars la fabricacidén de barrss de poli-
meros linesles sintéticos, espscislmente de poliemides, por el cual
el polimero fundido pasa continusmente mediante un tormillo de extru-
sidn ¥ bajo presi&n, por un tubo acoplado & la boca de la tobera, ca-—
racterizado por calentar ls parte de tubo adymcente a la tobera, y
por refrigerar la parte extrems o mas alejada de la tobera de dicho
tubo.

2.~ Procedimiento segiin la reivindicacion 1, oaracterizado
en que durante el perfodo inicial de fabricacidon de la barra, se
ejerce ums ocontrapresion mecanica sobre la masa que avansa por el
mencionado tubeo, hasta que dicha masa queda solidificads en toda su
secclion.

3.= Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y 2, carac-
terizado en que el mencionado tubo esta dividido en tres szonas, la
primera calentada mediante una resistencia eléotrica, la segunds
refrigerada por el aire oircundante y la tercera refrigerada por
oirculacidn de sgua por una camisa envolvente.

4.= Procedimiento segin las reivindicaciones 1, 2 y 3 oca~
racterizado por coneotar horigzontalmente dicho tubo, & la tobera del
csbesal de extrusidn.

5.= Procedimiento segun las reivindicaciones 1, 2 y 3 ca~
racterizado por conectar vertiocalmente dicho tubo, formando ocon la
galida de la tobera un angulo de 90%,

6.~Procedimiento megin las reivindicaciones 1 s 2 7 3 caracte-

rizado en que la masa fundids sale de la tobera en direccidn vertiocal,



camblando digha direccidn al penetrar en el mencionado tubo, un an-

gulo de 90¢ 4 180¢,
;l.- Pro;edind.ento pera la fabricscion de barras de poli-

meros linegles sintéticos.
Ests memoria consta de siete paginas escritas por una sole

CaXra.

Baroelona, 20 FEB 1959
P.A.
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