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"PROCEDIMIZNTO 2ARA LA PABRICACION DE BARRAS CONTINUAS
DE MATBRIAL PLASTICO, EsPECIALMEﬁTE DE POLIAMIDAS®
MEMORTA DESCRIPITVA |

A medida gue las cualidades del material yplédstico evi-
dencian las ventajas de su eplicacibdn, se persigue cada dfa con
mds ahinco la obtencidn en forms continua de barras calibradas
rartienio del expresado material. 4 través de los procedimientos

rracticados hasta el preserte este tipo de barras no podia obte-

.nerse satisfactoriamente por las dificultades que ofrece indus-

trialmente el solidificar une, materia, pléstica 1nyeotada a ele-
vads temperatura sin gue 4icha barra se deforme al salir del mol
de por causa ¢e un enfriamiento insuficiente o bien gque presente
cavernas internas o irregularidadss superficiales por causa de

contracciones incontroladas inherentes a una solidificacidn ace-
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lerada por medio de procedimientos inadecuados.

L1 procedimizto objeto de la wresente Patente de Intro-
duccién, gracias a la accibn de un bafio de sceite cue, rodeando
la barra en wroceso de formacidn actda dertiro del molde como ele-

e 5, mnto regulador, rermite obteier en forma continua las menciona-
das barras de material pléstico,_asegurando una total susencia de
. poros ¥ una suverficie totalmente lisa 7 calibrada.

A contiruacidn pasa a describirse, s titulo de e jemplo
sin caracter limitativo, un caso préetico de aplicacién gel vroce %3

10. dimiento ¢ue se reivindica, acompafidniose para mejor comprensidn
una hoja de wibujos en la qué:

Pig. 1, es,representada esquemdticemente, una instalacidn
adecuaua para ia préctica de dicho procedimiento mostrando la fa-
bricacion de une barra en su fase inicisl.

15; Fig. 2, es una representacién en corresvordencia conla de
la precedente figura mostrahdo la emergencia de la propia barra al
exterior del molde despuds de haber siuo solidificads en el inte-
rior del mismo por efecto de las fases sucesivas jue caracterizan

el vrocedimiento.

b

20, . Pig. 3, es una variante del e jemplo de avlicaeidn revnre-
‘sentado en las .os enteriores figuras.
Consiste el procedimiento gque nos ocura en disponer, a

continuacidn de la extremidad de salida de la mdjuina de extrusio-

nar (1), aconlado rigidamente & la misma & través de unos medios
25, de vinculacidn counvenisntes, wn molde (2) cuyas especiales caracte
risticas son determinantes ypara poder -practicar %on éxito el cita-
40 procedimiento.
Se establece un modo preferente de realizacibn del mencio
nedo molie (2), vartienio de uua pieza de fundieidn cuya varte cen

30. tral ests msterializada por un conducto longltudinal (3) de seccidn
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cilfndrica u otra, ea corrsspondencia con la seceidn de la barra
(4) que se desea obtener, el cusl conwucto (3) se dispone ence-
rrado dentro de una envolvente (5) sue forma cuerno con la PYo-
pia pieze de fundicidn de tal modo que entre las paredés de am-

5. -~ D08 wueda establecida una cdnara tubular (6) que,alser ocupada
PO agua u otro £ldido adecuado, asegﬁra la refrigeracién del
molie (£) cuando dicha agua se hace circular ininterrumvidamente
entre los tubos de entrada (7) y de salida (8) del mismo.

Con la finalidad fundamental gque luego se explicard,

10, se completa el molde {2) gque nos ocuya diswmonisndo una instala-
cién de acelte o andlogo cuya tuberfa (9), despuds de traspasar
la cémara refrigeradora (6), desemboca'directamente en el inte-
rior del conducto longitudinal (3),

Como anexo complementario del repetido molde (2), se

15. disvone dé preferercia en la boca de salida del mismo una Junta
calihradora (10) cuyo orificio serd en cada caso de dimensiones
ﬁ forma coincidentés con el de un émbolo de arrastre (11) desti-
mado a facilitar el estiraje de 1la barra (4).

Los medios de vinculacién del exyresado molde (2) & la

20, extremidad de 1a miquina extrusionadora (1) se establecen, segdn
el presente ejemplo de aplicacibdn, solidarizando el misma a una
boquilla de extrusionar (12) y ésta, a su vez, a la extremilad
de la méquina (1) con auxilio de sendas platinas de fijacién (13)
v (14).,

25, ' Con una instalacién establecida de conformidad con 10‘
“u€ gueda descrito, se iniciard 1la srdctica ael presente proced-
miemh o provocendo como es usual el avance de la materia plastiﬁi'
cada (15) vor medio del-empuje»ccasionado por la rotacidén del
husillo (16) ge la mdouine de extrusionar.

30, . Tan pronto.como dicha materia (15) penetre en el conduc
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to (3), Tigz. 1, dsta se gifundird a presidn ocupando totalmente
la recémars determinada vor las paredes de este conducto (3)
la capeza del énoolo de arrastre (11), a cuya superficie fron-
tal se soldars instantaneamente por efecto de la baja temperatu-
ra de esta dltina. Acto seguido, se tizard por medibs_convenien-
tes del mencionado émbolo de arrastre (11) y la materia (15), em
pujada mexartemonte por el husillo (18), iré penetrando en el 4m
bito del condueto {(3) para constituir progresivamente la barra
(4) que se trata de fabricar. E1 émbolo (11) mno sélo proporcioﬁa
un efecto de traceidn sino también de freno al compas de la velg
cidad de vrapajo de la mdguina de extrusiédn (1).

Tan pronto como la materia (15) establezca contacto com
las paredes refrigeradas del citado conducto (3),'experimentaré
un enfriamisnto periférico y, en su virtui, surriréd une contrac-
cidn que en la Pig. 2 se representa griaficamente desarrollada en
tre los 1limites I v II, zlcanzada lz cual, 1z varra (4) habréd 1o
grado su dimensién transversal definitiva.

Ahora bien, este proceso ide contraccién, gi solo exis-
tiese la accidn refrigeradora del sgua, daria lugar a que en la
superficie de la barra se produjesen arrugas, grietas u otros
derectos de acabado sue, como es 1bgico, desmerecerian notable-
mente la caildad del producto menufacturado y limiterfan apre-
ciablemernte sus posibilldades 4de aplicacién, Ygles derfectos se-
rian debidos a ;ue el alejamisnto de la periferia pléstica ge la
pared fria de moldeo dard lugar al automdtico aumento de tempera-
tura de la capa exterior del material por efec%o del calor del
micleo del mismo. '

Para evitar este inconveniente, el presente procedi-
miento comprende, como parte de unae de sus fases fundamentales,

la circulacidn de una corriente de aceite frio introducido a
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présidn 0 pox gravedad en el interior del conducto longitudinal
(3), 1 cual aceite, rellenando el espacio (17) ocasionado por
la antes mexnciorada contraccién, entre la barra (4) y las pare-
des internas delrepetido comducto (3), actfia como medio refrige-

rador intermedio, aseguranio un desarrollo erménico de la expre-

sada tase de contraceidn y, por consiguiente, evitando que el

progresivo avance de material nuevo vprovoque el reventamisntoreri-
férico de la barra (4). Al slconzar ésta la longitud deseada, se
corta aproximadamente por 1a 1fnea A-B para serarar de la misma
el 4mbolo de arrastre (11, con lo cual quedaréd totslmente lista
la citade barra. La mteria que ha guedado adherida a la cabeza
del mencionado émbolo (1l) se separa por medios térmicos u otros
para noder volver a utilizar éste én la inmcdiata 0 ulterior ope-
racion. |
Pacultativameste, segin se representa en las Figs. 2 y3, la barra
(4), a1 salir fuera del molde i2) podrd ser recibida por um tren
de cintes transportadoras (18) o andlogo, para facilitar la opera-
cién.

Segin una variante del gemplo de aplicacién descrito,
Fig. 3, el molde (2) poird ser objsto de mocificacidén cuando, ror
ejemplo, o la barra (4), por ser de seccidn reducida, le baste pa-
ra desylazarse el empuje proporcionado a ls materia por el husillo
(16) de la mdquina de extrusionar (1), y la diferencia de seccién
entre antes y despuds de la conbtraccidn sea de tan poca megnitud
¢ue le prdpia pelfcula del asceite sea de sufioieyte espesor nare
neutrelizarla, ‘ ~

En la puesta en préctica definitiva del presente ﬁ:ocedi-
misnto, ademds de las variaciones especificadas, podrén variar sin

salirse del marco de la invencldn cuentos detalles de ejecucién,.

en general, no alteren, cambien o modifiquen fundamentalmente la
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esencialidad propia de la misma.

¥ 0O T A

REIVIWDICACIORES
,‘Se reivin&ica comno objeto de la presente Patente ge In-
troduceidn: |
1%.- Procedimiento para la fabricacién de barras conti-
nues de rateriel pldstico, especislmente de poliamidas, :ue. con-
siste esencialmente en disponer, debidamens acoplado a la bojui-
1la éxpulsora de un_a méquina de extrusidn, un molde fubular ho-

rizontal, rrovisto de una cédmara interna conformadora rodeada

' por un recinto de refrigeracidn, de vreferencia mediante circu~

lacidn de agua, estanio en comunicacién con la antcuicha cdmara
un conducto perpeniicular apto vara le introduccidn en aquélla de
un fldido frio, concretamente aceite entrado a presidn o por pro-

pia gravedad, completdndose el conjunto con un émbolo estirador

v de contencidn, dotado de un ele o'equivalente propio para faci-

litar el arraestre y asceidn de freno combinados del material que
se introduce forzado en el citado molie, y jue ha de salir convex
tido en barra continua, a cuyo efecto'el mencionado elemento ae
estiraje coopera con un tren solicitador, determinado, preferible
mente, pbr dos bandas continuas parslelas movidas en sentido opueg
to y a una velocidad concordada con la de trabajo de la mdquina
de suministro del materizl. |

2%.« Procedimiento pare la fabricecidn de barras conti-
nuas de material vléstico, especialmente de poliamidas, segin la

.

reiviniicacidn anterior, se caracteriva por el hecho de gue en
la fase inicial 4e moldeo, jue corresponde a la priméra entrada
de 1l1dstico en la cdmara conformadora tubular, el émbolo de est;

raje actia de elemento dé4 adherencia y freno, retrocediendo en

forma reguler por el avance de la materia y por la traccidn ejex
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cida por parte del dispositivo solicitador, produciéndose, al
tener lugar el contacto emtre la periferia pldstica y la pared
interna refrigerada del molde, el enfriamiento de la capa exte-
rior de ls materia, la cual inicia su contraccidn en la zona
ocupads por la boca del conducto de entrada del aceite frio y
una vez el aludido émbolo ha rebasado tal regibn en su retroceso,
dendo lugar la reduccidn de didmetro de la barra gue se va for-
mendo a un espacio anular gque se rellena con el aceife frfo como
medio auxiliar refrizerador para impedir que la anteiahca capa
externa de tal barra, capa shora sevarads de la pared fria del
molde, vuelve a adyuirir temperatura por efecto del calor del ng
cleo del materiel, manteniéndose en todo momento el citado acei--
te a una temperatura envolvente baja que evita arrugas en la bha-
rra por reventamiento de su superficie por la accidn impulsora
del pldstico que va penetrando & presidn‘desde la méjuine extru-
sionadora.

3%,~ Procedimiento para la fabricacién de barras conti-

nuas de mzterial pléstico, especizlmente de pbdliamidas, segin

las reivindicaciones 1% y 2%, aque se caracteriza por el hecho de
aue, tratdndose de gfandes didmetros, ls unidn entre el molde ¥y
la méquina se efectia a través de un orificio de reducido péso,
en tanto sue el yecinto anular quevse forma entre la weriferia
de la barra y la vared de 1a‘cémara de moldeo se cierra, en la
extremidaa del molde,con un anillo de didmetro interno equivalen-
te al exterior de 1a menciormada barya, todo ello vara evitar pér-
didas en el aceite refrigerante y disyporer de uﬁ medio calibrauor
del materisl que va maliendo ininterrumpidamente.

4%, Procedimiento para la fabricacidn de barras conti-
nuas de materisl pldstico, espécialmente de poliamidas, segln

las reivindicaciones 1% a 3%, que se caracteriza por el hecho de
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que para ve wefos didmetros de barras, la cdmera central del mol-
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de presenta una s>e~cci én uniforme en toda su 1ongitu<i, desde el
orificio de acoprlemiento con la mdquina de e}itrusién hasta la bo- “
ca dealida, boca ue queda enfrentada airectamente con las baun-
das moviles de estiraje, las cuales, sin émbolo de afrastre, ac-
tdan con efecto pinzador sobre la propia barra, ve va sali’endo
impelida por la expulsidn por parte de la méjuina,

5%,- PROCIDIMIENTO Z4Ri LA FABRICACION DE BARRAS CONTI-

HUAS DE MATURIAL PLASTIC0, ESPECTALVINTE DE POLIAMIDAS.

Sean cueles fueren las circunst-neias sue concurran con
la eéeneialidéd propia de la miéma;

Consta la presente Memoria descriptiva de ocho pdginas
foliadz8 y mecanografiadas por una sola cara y va acompadiada de
wna hola de dibujos aclarativos.

Ma.drid,2 GDiciembre ae 1961
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