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MEMORIA DESCRIPTIVA -

~ Egte invento se refiere a prensas de tornille
para extruir resines sintéticas termopléstices del ti-
po de compresion multigradual, en que las etspas de com-
presidn esten separades por etapas de descompresion, estan-
do estas ultimas provistes de wn dispositivo lateral conec—
tado con uma bomba de succidn para aspirar eel interior de
le prensa los gases ¥ vapores despPrendidos por el material
termopléstico durente su permenencia en la prensa.

La importencia de extraer los gases y los vapores
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del material es esenvial para la regularidad del producto
extruido, mas particularmente en el caso de tubos para
fluidos de gran presidn, en los que cualziuier burbuja
gaseosa incluida en la pared del tubo implica el peligro
de que el tubo reviente a causa de la gren presidn del
fluido que conduce. | )

Los resultados proporcionados por las prensas
del tipo mencionado, que es el que se conoce hasta gho-
ra, son insatisfactorias desde'nmchos puntos de vista.
En primer luger, los productos extrufdos por tales pren-
ges contienen todavia inclusiones gaseogas, pese a que
ge han efectuado intentos de gplicar a les etap_as de des=-
compreaién 1a succidn més eficaz posible. Ademas, el mate-
riel presente signos de descomposicidén (socsrradoe), lo
cual significa que el material he experimenté,do sobre-
calentamiento en una o verias regiones de la prensas
reduciendo el ealen'hmiento de la prensa o retardando
el ritmo de extrusidn, el socarrado desaparece casi por
completo, pero el material extruido no es homoge'neo ¥y
aumenten las. inclusiones gaseosas.

E1 problema no hebia podido resolverse hasta
aqui pues era obvio que la eliminacion de las inclu-
siones gaéeosas requeria compresiones del material ex~
tremadamente elevades en las etapas de compreeién, las
cugles no podisn alcanzerae sin peligro de socarrado.

En consecuencie, por 1o que concierne a la fabricacidn

de tubos de gran presién en prensas:conocidaa/‘, 68 nece-
sario adoptaxr un "exceso de medide para seguridad" para
el grueso de pa.rea de los tubos: respecto al gmesc; nominal

calculado, cosa que resulta en gastos de material y de
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Bo sebido ademés, que una prenss de tornillo debe
efectuar en esencia tres funciones, a saber, la mezcla,
la compresidn y el calentamiento del materisl a las con-
diciones de extrusidn; estas tres funciones se sobreponen
en 'l:iempo; por lo menos en parte, aegﬁm‘la estructurs es~
pecifica de la prenmsa. Mds particularmente, pare obtener
wn articulo extruifdo de gren calidad es esencial efectuar
la mezcla mas perfecta posible, para que se evite cualquier
heterogeneidad en el material extrufdo. Esto se splics mss
particularmente, pero no de modo exclusivo, a las prensas
que preparan los llamados "polvos de moldeo", en laes que
se oarga material heterogeéneo y se extruye ’;fideos'*, tienen
normalmente wn dismetro de 2 a 4 mm aproxim;.damen.t;: y se
cortan en forma de diminutos cilindros que constituyen
los "polvos", o, mas apropiadamente, el material granule-
do. 1 |

Repetidas veces: se ha intentado mejorar la mezcla.
pera hacerla lo mas perfecta posible. Se han efectuado
intentos para aumenter el numero de tomillos colaborado=
res y/o para combinar entre si tornillos distintos en lon=-
gitud. y dlametro, o pera crear prensas multigraduablesque
efectuaran extrusiones intermediss: entre sus etepas indi-
viduales, etc. Esto condwjo con frecuencis & wn producto
homogeneo pero irrogd considerables compliceciones es-
tructurales.

El invento que aqui se expone obvia %odos los in-
convenientes mencionados en principio substituyendo las
secciones roscadas, de longitud apropiada, de los torni-

1los por secciones cilindricas lisas rodesdas por un pesaje
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de forma Venturi. Mds particularmente, segin wne modalidad
de realizacidn de este invento, umea prensa de extrusidn
comprende por lo menos un par de tormillos que engrenan
epretadamente, que giran apretadamente en su tambor y cada
unp de los cuales comprende wme seccion intemmedia lisa en
alineacidn transversal con la seccidn intermedia semejante
del otro tornille; un miembro extrangulador de perfil Ven-
turl, solidario con el tambor y que rodea las mencionadas
secciones intermedias lisas de los dos tornillos; medios
pare calentar el tambor y las secclones roscadss de los
tornillos; medlos para enfriar el mencionado miembro es-
trangulador y por lo menos wn pasaje de succidn en el tam-
bor directamente mds sbajo del mencionado miembro estran=
gulador. ‘

El shusamiento de la éeccién de entrade del
perfil Venturi es ventajoso que gea menor que el ahuse~
miento de la seccidn de salidaj ambas secciones pasen

suevemente de una a otra. la ocasntidad de shusamiento

0 conicidad de la seccidn de entrada es relativamente

ord{tice tanto respecto al socarrado del material como

8 la opturacidn suficiente para el vacio & plicado al -
pasaje de sucoidn. Gonaiderandq dos generatrices diame~
tralmente opuestas de la seccidn de entrada, el éngulo
internc entre estas generatrices debe osciler entre wnos
258 y wnos 408. Al miemo tiempo, la relacion de la longi-
tud exil de la secoidn de entrada respecto al diametro
m:inimo; del Venturi debe oscilar entge 1:1 aproximedamen~
te y 2:1 aproximedemente. Verbigraciae, cuando se extruyen
tubos de cloruro de polivinilo, el éngulo intemmo antes

mencionado es preferiblements de 30® y la relacidn antes
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,mencioné.da es gproximademente de 1,4:1. Como se vers mes
adelante este invento proporéiéna ademéds la posibilidad de
cembiar el miembro estrangulador, de modo que puedejnv'tra)ba-
jarse materisles termopldsticos fundementalmente distintos
con el empleo de los miembros estranguladores més apropia-
dos s ) ,'

Ia caracteristica de le naturaleéa.- lisa de las sec=-
ciones de los dos toraillos rodeadas por el miembro 'ee'brangu—
lador es esenciel desde wn punto dd viste practico (reguleri-
ded de la pieza estruida). Pues se ha comprobado que, para
compaginar la mayor compresidn posi?le del material (necesa~-
rio para una obturacidn satisfactoria frente al vaefo) con
el requisito de susencia total de sobrecalentamiento, el
meterial debe pasar por el miembro estrangulador a una
velocidad espacial elevada (caudsl volume'#rico) y con una
friccién minima contra los tornillos. En el caso especifi-
¢0, la compresidén méxims del material ocurre en la seccidn
de entrada del perfil Venturi; 's:l.n embargo, por la susen~
cia de filetes en los tormillos de esta'eeccién, en lugar de
ser estatica (estagnaci‘én) la conp;'esién- es de maburalezs
cindtics, en la que el material, sometido & pompresidn mémi-
ms, pess repidamente hacia la etapa subsiguiente de descom-
presion a medida que es reemplazado por el meterial que
lleva, sin ningwna friceidn peligross contra los tormillos
ni el miembro estrangulador.

Tos medios de calentemiento para el tembor y los
tornillos son de preferencia del tipo ),de induccidn eléc-
trica. Con este fin, las etapas de compresion estan rodea-
das por un devanado de indizcci,én energetizado por un genera-

dor de corriente alterna de 500-1000 ¢/s; dicho devanado esté
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errollado sobre el tambor y celienta tanto éste como los
tornillos. Alternativamente, el tembor ¥y los tornillos:
podrien estar formados con cavidades para la circulacidn
de wm £1uido calefactor; sin embargo esta modalidad de
realizacidn implicaria dificultades tecnicas excesivas
pare llevarle a cabo. De 'todos modos, €s interesante con-
gignar, que, contra lo que parecer:f.a légico, el .peligro
de sobrecalentamiento es menor con los tornillos calen-~
tados que con 1os tornillos no calentados, més particuler-
mente en la primera etapa de compresidn. Desde luego, la
temperatura de calentamiento depende de la naturalezs
del material termgidstico trabajo por la premsa. Se he
comprobado que esta temperastura es relativamente criticas
cuando los dos tornillos esten dispuestos para contrarro-
tacidn ¥y por lo tanto requiers wn sjuste exacto; mientras
que cum do se emplean tornillos de giro concurrente, el
ajuste de le temperatura de calentemiento admite toleran=-
cies mucho més emplizs. Una caracteristica de este in-
vento reside por lo tanto en la disposicién de tomillos
que giren concurrentemente.

Segin otra modalidad de realizacidn de este invento
que esll')articularmeh’se apta para extruir "fideos" como se
ne definido precedentemente, ol ndcleo de cada tornillo
esté formado con por 1lo menos dos cubos cilindricos loca-
les no fileteados, espaciados. por wna eecéién fileteads, y
cads cubo esté slineado transverselmente con el cubo del
otro tornillo y se halla en contactdé’esencialmente lineal
con el ultimo, mientras los extremos de cada cubo desem=
bocan odnicemente en sus respectivo nicleo y la longitud

de la porcidn cilindrica de cada cubo es iguel por lo menoe
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Otros rasgos casracteristicos y ventajas de este
invento se desprenderan de la descripcion que sigue y
que se refiere a los dibujos adjuntos, en los cuales:

la figurs 1 es une viste percisl, en seccidn
horizontal de una prensa de extrusion que incluye dos torni-
llos equirrotatorios, contempleda & lo largo de la linea
I-I de las figures 3 y 4;

la figura 2 es una vista parcial, en seccidn
transversal vertical por el eje de uno de los torni-
1los, en esencia por la linea II~II de la figura 4;

les figures 3 y 4 son vistas en seccidn trens-

versa por las 1ineas ITI-IIT y IV-IV, respectivamente,
de la figura 2; o

las figures 5 y- 6 formen juntas una vista en
seccidn parcisl longitudfnal del tambor de una preusa
de extrusion de dos tormillos, segim otra modalidad de
realizacidn de este invento;

le figurs 7 es une representacion en escala amplia-
da de la seccidn transversal de un fideo obtenido con una
prensa segun las figuras 5 y 6 antes de la mejora de ésa;
;

la figura 8 es wme representacién gsemejente g la
de la figure 7 de un fideo obtenido después de la mejora.
de le prensa. v

La prensa tal como esta representaga-en las figu=-

ras 1 a 4 esta destinada a efectwsr wa primera etepe

‘de compresidn Cl, seguida por una etepe de descompresidn

T, otra etapa de = .compreaidn C2, otra etapa de descom=-

presién D2, y por ultimo una etape de compresidn final
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(no representada en el dibujo), rematada por un csbezsl de
extrusion de meners conocida. ILa primers etgpa de compre-
81dn Cl se alimente de manera conocida desde una tolve no
representadae

En la contruccion, la etspes mtes mencionadas come
prenden tres secciones de tambor 10, l'l v 12, glineadas y
rigidsmente conectadas entre si por interposicion de miembros
estranguladores 20 y 21. Con este fin, les secciones de tambor
esten formadas con rebordes terminales 13 y 14 (figura 2),
fi;]ados_ contra los extremos opuestos de sus respectivos
miembros estranguladores 20 y 21 por medio .de pernos (nb
representados). Unas guarniciones planas 15 y 16 respecti-
vemente, de wn material aislende del calor estén interpuestas
entre cade miembro estrangulador 20 o 21 y sus rebordes adye-
centes 13 o 14,

Las secciones de tambor y los miembros extrangulado-
res 20 y 21 incluyen un par de tornillos cilindricos parale-
los 17 y 18, cada uwno de los cuales domprende tres secoiones
con rosce helicoidsl, coextensives con sus respectivaes seccio-
nes de"hambor, y dos secciones cili{ndricas lisas coextensivas
con sus respectivos miembros estranguladores. Las se’ocionea'
con rosca helicoidal de ambos tornillos estan encajades entre
s{ de wne maners précticamen'be estanca al material ¥y giren
de maners estanoé gl material dentro del agujero 19 de sus
respectives secciones de tambor 10, 11, y 123 dicho egujero
esta definido por dos superficies cil:[ndricas pa.ralelaa que
se cortan una a otra y envuelven sus respectivos Yornillos,
como se ve en la figura 4 Ios dos tornillos son idénticos

entre si y estén dispuestos para girar concurrentemente,

como se ve por la inclinacidn de sus filetes respectivos,
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y pare llevaer el material en la direccidén indicada por las
flechas F. |

Ios tornillos incluyen cadae uno tres partes alinea-
dag, fijas en rotacion. Con referencia:al tornillo 17 (fig.
2), este tornillo incluye las piezas 17a, 17‘p y 17¢. La pie-
za 172 incluye une seccidn lise 27 y termina por delante
en una espiga axil ranurade 27s, que encaja en un agujero
axil 47 del extremo posterior de la pieza 1Tb. Esta Ultima
incluye & su vez uma seccion iisz 37, terminade igualumente:
por ung espiga ranurada (no representads), semejante a la
espiga 27a y encaja en un agujero axil del extremo poste-
rior de la pieza 17¢c del tornillo. Por consiguiente, cuando
les secciones individuales de tambor 10, 11y 12 86 retiran
de sus respectivos miembros estranguladores 20 y 21, por
ejemplo pars cambiar estos Wltimos, cade tornillo 17 o 18
puede igualmente ser separado en sus tres partes, permitien-
do esi la retimis de los miembros estranguladores 20 y 21, '

La parte de la seccidn de tambor 11 asogiada con
la primers etapa de descompresién D1 tiene taladrados den-
tro de ella, desde la par‘f:e superior, dos pasajes de suceidn
24 y 25 que desembocen en wn oolector'26 adeptado para ser
conectado a una bomba de vacfo. Como la regidn en que se
termina la etapa de descompresion D1 y se inicia la otra
etapa de descompresidn C2 es diffcil de prever con exaditud,
pues las dos etapas se sobreponen una a otra en una exten-
8idn que fluctda algo con el tiempo ¥ en la i,réc‘biea‘, los.
pasajes 24 y 25 deben situerse por gonveniencia lo més
cerca posible del miembro estrangulador 20 que los prece-
de.

Pasajes de succidn seme;la.ntes,. en una disposicién‘
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similar, estan dispuestos en la seccidn de tambor 12 remata-
da por el cabezal de extrusion. |

- Las tres etapas de compresién se caldesn mediente
devanado de induceidn 40, 41 y 42 (fig. 2) dispuestos en
S» las secciones de tambor 10, 11 y 12 respectivamente; cada.
devanado este dispuesto para ser enerm;tizgdo de meners
ajusteble con corriente de alta frecuencia, de modo que
cade etapa de compresidn pueda calentarse s la temperature
deseada. _

10. | Los miembros estranguladores comprenden cade uno
un blogue de acero resistente que Jiene perforados a su
traves: un par de pesajes 50 y 51 (fig. 3) concéntricos
con sus respectivas secciones lisas 27 y 28 (o 37 y 38)
de los dos tornillos. Los dos pasajea: tienen um perfil

15. Venturi que incluye una seccion de admisidn 52 (fig. 2)

y wma seccidn de descarge 53, que se funden suavemente

wna en otra. En la modalidad-de realizacidn expuesta,

el angulo en el dpice de la seccidn de admisidn 52 es:

de wnos 40% y la relacidn de la longitud axil de la

20. seccion de admision respecto al diametro minimo del Ven-
turi ascilende a i:l aproximadanente. Se ve por la figura
2 que el perfil Venturi se funde en la superficie interna
de la seccidn de tambor que lo precede, para evitar regio-
nes de estragnacidn ("regiones muertas") del material en

25, su etapa de omresidn. Los miembros ‘es'israngulado;'es 20y
21 tienen cada wno uma camisa de refrigeracién 54 con
guarniciones 55 y 56 para la admisign ¥y la de,scarga: del
fluido refrigerante. |

En la operacion, se carga um material termopléstico

30. grenulado en la tolva usual asociada con la seccidn de tembor
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10 de 1le primera efa.pa de compresion, en la cual se
éalienta el material hasta un estado de ablandamiento, se
la mezcla y se le comprinﬁ a medida que progresa en la di-
reaccidn de las flechas F. El calentamiento bilateral por
parte tanto de la seccidn de tambor 10 como de los dos
Yornillos resulta en un gradiente de" Yemperatura relativa-
mente bajo, necesario para ileva.r el material a su estado
de sblandamiento, y al mismo tiempo se evita de mamera
eficaz el recalentamiento y el socarrado del material.

Esto se mejora todavia mds por el uso de torni-
1llos equirrotativos interengranantes. Pues se ha compro=
bado que cuando se emples un tornillo solaemente, el gradien-
te de tempersturs requerido es relativamente elevado; se
necesita un gradiente igualmente elevé.do cuando se emples
una pluralidad de tornillos independientes o que engranan
aolamenjte en parte. Este invento prescribe, por lo tanto,
como regla general la instalacidn de dos tornillos de
engrane completo, dispuestos dentro de un tambor comin
para dejar al material un espacio minimo consistente con
el didmetro del tornillo, con calefaccion tento de los tor-
nillos como del tambor. Ademss, como ya se ha dicho emtes,
los tornillos se disponen convenientemente para actuar en
el mismo sentido de rotacion (tornillos equirrotativos),
lo cual evita el atascamiento del material entre los file=-
tes de los tormillos y reduce el calor de friceidn, al
mismo tiempo que mejora la eficacia mecanica de la pren-
sa. o d |

El material que se ablends y mezcla en la seccién
de tambor 10 experimenta su compresidn méxime en la seccidn

de descarge 52, dentro del primer niembro estrangulador 20,
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donde forme una oclusidn. Considerando el funcionamiento
continuo de la prensa, debe tenerse en cuenta que :Eenémenosﬁ
similares & los descritos entes se presentan también en las
secciones de tambor 11 y 12, o sea en la segunda y tercera
etopas de compresidn, de modo que se fqrma otra oclusion en
el segundo miembro estrangulador 2%, y' una tercera oclusidn’
en el cabezal de extrusion, dentro del cusl termina la sec-
cidn de tambor 12. Al mismo tiempo, el colector de succién.
26 se conects.a una bombe de vacio. En estas condiciones,
en virtud de las caracteristicas de la prensa descritas
antes, la eficecia de obturacion en la seccidn de admisidn
22 del miembro estrangulador 20 o 21 contrarresta con segu-
ridad wn vaefo muy elevado de sdlo unas pocas décimas de
milfmetro de columna de mercurio, de modo que, en la pra'.c-
tica, la extensidn en que se desgesifica el material tra~
tedo en la prenss depende solsmente de la bomba de vacio
empleada, a diferenéia de las construcciones esnterlores,
en las que el vacio obtenido en las etapas de descompresidn
no alcenzaba siquiera 0,6 atmosferas gbsolutes a pesar de
emplearse las mejores bombes de vacio.

Como se ha dicho antes, las oclusiones son de
caracter completamenye cinético, sin estegnacidn prolon-
gada del material en la admision a los miembros estrangu-
ladores respectivos, 1o que evita el riesgo de sobreca~
lentamiento, sobre todo por cusnto los miembros estrangu-
ladores 20 y 21 se mantienen a temperstura relativamente
baja por la circulacion del flﬁido‘refrigeran/te en las
cemisas 54. Como fldido refi'igerante ge emplea de ording~

rio agua a temperatura ambiente. Sin embargo, esto no .
implica que la temperatura de los miembros estesnguladores



deba ser tembién o la temperatura ambiente; por el contrario,
su temperatura es bastante cercana a la temperstura de re-
blendecimiento del material y su velor se mentiene automa-
ticamente as{ en virtud de pilas termoeléctricas (no repre-
5% sentadas) que regulan le velocidad de qirculacién del agua.
refrigerante en las camisas 54. En condecuencia, la expre-
sidn "relativamente bada".que antes se ha utilizado, se

'aplic; en comparacion coﬁ la temperatura de descomposicion

~ (socarrado) del materisl.

10. Después de haber pasado por la seccion de adii-
sidn 52 del miembro estrangulador, el material experimenta
wne descomposieién brugea en la seccidn de descarge: 53; si
el vacio aplicado al colector de succién 26 es suficiente-
mente fuerte, el material 1lega hasta "reventar" en las

15. secciones de descompneéiéﬂ.nl y D2, desprendiendo gages y

vapores disueltos en 1 o inclufdos en forma de burbujas.

Mient:as estos gases y vapores son aspirados por los pase~-

jes 24 y 25, el material es errsstrado por los tornillos

¥y se somete a la etapa de compresién siguiente, y asi suce~

20. sivamente hasta la extrusidn.

Tn inconveniente de las prenses de compresién y
descompresién multigradual conocidas haste shors reside en
el hecho de que el material, en la confluencis de la etepa
de descompresién con la etepe de compresidn consecutiva,

o5, o sea en una regidén fluctuente de trénsito, tiende a reab-
sorber en cierte extension los gases y vaporeqrrecién des-
prendidos. Este inconveniente unicemdnte cebria imeginario
en la prensa de este invento si se empleara une bomba de
vaeio inguficiente; de otro modo, el efecto obturador muy

30. elevado que se produce en los miembros estranguladores 20
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y 2} es ampliamente suficiente para establecer un vacio ten
alto, que la fz_'a.ccién de gases y vapores que pudieran ser
reabsorbidos por el material es completamente insignificante
desde wn punto de vists préctico.

Se comprende que las mejoras que aqu:'. se hen des-
crito pueden emplearse en combinacidn &on mss de dos torni-

llos, siendo las rosces de los tornillo de paso constante

"o variable y siendo las veriaciones del paso continuas o

por etepas sucesives (comparese la modalidad de realizacidn
expuesta en el dibujo).

Haciendo ehora referencis a la modalidad de rea-
lizacion expuesta en las figuras 5 y 6, un tambor 110 de
una prensa de extrusidn estd provisto em su extremo delen—
tero de un csbezal de extrusidén 111 y se alimenta de mate-
rial termopldstico por medio de wne tolva establecida en el
extremo tresero del tambor; la proyecoién de la gbertura de
alimentacidn esta indiceda por wna linea de trazos 112 en
la figura 5. E1 tambor 10 esta provisto de e camise 114
de calefaccidn por induccidn, que incluye un devanado eléc-
trico cuyos extremoé esten adgptados para conectarse & un
generador de corriente alterna, siendo la frecuencis de la
corriente suficiente para el calentamiento inductivo del
tembor y los tornillos contenidos en 6l a ls temperatura
deseads..

Tos tornillos 115 y 116, respectivemente, actuan
dentro del tambor; las boscas helicoidales 115a y 116a,
respectivamente, ocupan por completovel espaci,o interioxr
del tambor y engranan entre sf. Como se ve por la inclina-
cidn de los filetes helicoidales, los tornillos 115 y 116

giren concurrentemente. Desde luego, el sentido de la rota-
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cidn es tal que el material vertido por’ la sberturs 112
pasa por obre de los tornillos hacis el cabezal de extru~
gion 111,

En la modalidad de realizacidn expuesta, el nicleo
125 o 126, respectivamente, de cada tornillo 115 y 116 esta
formado con dos cubos locales 135, 135a y 136, 136a, res-
pectivamente, que tienen configurecidn cilindricas con extre-
mos troncoodnicos. Los cubos esten alineados trensversalmen~
te por pares 135/1% y 135a/1%e. E1 dia'.metro de cada cubo
o8 wn término medio entre el didmetro del micleo y el disme-
tro de la rosca helicoidai, respectivamente, de modo que dos
cubos en cada par se hallan cesi en contacto deslizente li-
nesl uno con otro. En la préc‘tica, el contacto no alcanzsa

a ume friccidn efectivae; sin embargo, lo gque imports es que

‘las zonas cilindricas de los cubos de cade par se hallen en

relacion de obturascién lineal respecto al material termoplds-
tico trabsjado en la prensa.

Se ha descubierto que J.a longitud axil de las zones
oilindricas de los cubos es en realidad wna funcidn compleje
de une serie de variables :que incluyen el paso de las rosces
de los tornillos que preceden y siguen & un cubo dsdo, el
diémetro del nucleo y el espesor de los filetes. Sin embargo,
congsidersendo las condiciones que hormalmente se den en las
prenses de tornillo, en que las relaciones entre los didme-
tros de los nucleo, los pasos de los filetes helicoidsles ¥
otros valores esten contenidas dentro de 1imites relativamen-
‘te estrechos, la funcidn compleje anterior es ;asible de
simplificarse considersblemente. Ye se ha dicho que el did-
metro de las zonas cilindricas dgpehde de los diémetros del

nucleo y de las rosces o filetes helicoidales, de modo que,
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por medio de una primera eproximecion, la longitud de dichas

gonas puede expresarse como una simple funcidn de su didme-
tro. En términos generales, esa longitud no debe ser menor
que el didmetro de los cubos ¥y de preferencia, no debe
exceder del doble de dicho diametro. Las longitudes mayores
son por 1lo general supérfluss y pueden qcssionar sobrecalen-
tamiento del material.

Las superficies cilindrices de los cubos esten ali-
sadas por mecenizacién en wn torno. Por 1o general, no ge
requiere la rectificacidn por medio de una_muela rectifica=
dore u otras herramientras de gren precisidn. Sin embargo,
las superficies pueden picarse con chorro de perdigones,
lo que es util porque los cubos se endurecen ssi superficial-
mente y se vuelven més resisten'tes &l desgaeste, al mismo
tiempo que se mejors también ligeramente la mezcla del mate-
rial.

| Sin embargo, contrariamente a 1o que podria supo-
nerse g primera vista, no es aconsejable asperizar la super-
ficie de los cubos, por ejemplo por medio de ramuras, ente-
llas o similares; la tnica asperizacidn que puede ser util
dentro de ciertos limites y todavia tolerable por parte del
material termopléstico es la reysultante del tratamiento con
chorro de arena y el grabado superficial electro]_.:{tico.

El tembor 11C se halla de preferencia provisto,
entre los dos pares de cubos 132/136 y 135a/13%a, de wne
guarnicion 117 para conectar la parte interior del tambor
con una bomba de succidn dispueste peps espirar’del cilindro
todos los gases y vepores desprendidos del material en tra-
‘tamiento. ‘ ‘

Como se ve por la figura 5, la mejora a que se
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refiere ssta modalidad de realizacidn puede erplearse en
combinacidn con prensas existentes utilizando los tornillos
que hay en ellas. E1l tornillo 115, que se supone heber sido
en prineipio de un tipo de rosoa continua, se corta en dos
seccliones alineadas axilmente que tienqn extremos prisméti-
cos 119 y 120, encarados wno a otro. Bl cubo 135 tiene
formé de bloque separado en que ests mecanizado un agujero
prismatico axil 121, siendo la seccidn transversal del agu=-
Jero complementaria de la seccion transversal de los extre-
mos prisméticos 119 y 120, de modo que el bloque 135 actia
como una junbe paera los dos secciones del tormillo 115, Ios
cubos 135a, 136 y 136ea son de construccion semejante.

Los resultados proporecionados por este invento,vque
aparecen de la comparacion de las figuras 7 y 8, hen sido
confirmados por una serie de pruebas experimentales. Las
prucbas se realizaron mezclando perfectamente entre si
polvos de moldeo blancos y negros (material grenular) de
cloruro de polivinilo en la proporcién de 3:1 en volumen,
trebajando la mezcla en una prensa, extruyendo fideos y
examinendo la estructura macrogréfica de'la seccidn trans-
versal de estos fideos. Cuando se ha reslizado una mezcla.
completa, la seccion transversal debe tener aspecto gris
uniforme, que caracteriza la homogeneizacidn satisfactoria.
Si esta no se ha logrado, aparecen particulas negras de
diverso tamafio sobre el fondo de un gris blancuzco.

Lias prensas empleadas para llevar a cabo las
pruebas eran semejantes; sin embargoy se efecé;é uns serie
de ensgyos con tormillos provistos cada uno de dos cubos
tales en esencia como Se exponen en las figuras 5 y 6,
mientras eh las otras series de ensayos los tornillos eran

del tipo de rosca continue. Ademds, en la primera serie
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se hizo actuar el dispositivo de succidn 117 para compro-
bar su eficacia respecto a las oclusiones gaseosas en el
articulo extruido.

‘ Ia seccion trensversal tfpica de la pieza bruta
obtenide empleando tornillos carentes de cubos ests expues—
ta en 1la figura 7, y en ella aparecen p’articulas negras 130,
relativamente grandes, esparcidas en lag matriz 131 de color
gris blancuzco. Ademas son visibles cévidades 132, ceusadas
por las oclusiones de gas. El didmetro resl de la seccidn
expuesta en la figure 7 era de 4 mm.

La seccion transversal tipica de la pieza brute
obtenida con prensas mejoradas segin este invento aparece
en la figura 8, en la que la matriz de color gris blancihzco
131a esta conteminada por wmes pocas particulas negras 130a,
relativemente pequefias, y por comsiguiente es de aspecto
nomogeneo satisfactorio. No se advirtieron oclusiones ga-
seosas; unicamente pudieron descubrirse burbujes microsco-
picas empleando ampliaciones de 100 sumentos por 1o menos.

Se comprende que .este invento no' se limitae a las ‘
modalidades de realizacion que se han expuesto y descrito,
pues resulta obvio que estas pueden modificarse seg&n
requieran las circunetencias, sin por ello separarse del

alcance de les reivindicaciones anexas.
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Descrito el objeto de la invencion se declara nuevas
las siguientes reivindicaciones, con prioridades italianas
n? 3918/61 qel 28 de febrero de 1961 y p® 12 976/61 ael 7
de julio de 191, existiendo en ambas wnided de invencidn.

1. Perfeccionamientos en prensss de extrusidn para
materiales termoplesticos sintéticos, del tipo de compresidn
y descompresion multigradusl, caracterizados
por el heché de que, utilizando wn tambor mico que encierra
w per de tormillos que engrsnan estrechamente, las etspas
de compresién y descompresion se establecen disponiendo
en 1los tornillos secciones cilindrices lisas, alineadas
transversalmente en medio por pares, y disponiendo un pa-
saje estrangulador de forma Venturi alrededor de dichos
pares. |

2, Perfeccionamientos de conformidad con lo de~
finido en la reivindicacion 1, caracterizados por el he-
cho de que comprenden, en combinacién: un tambor, wm par
de tornillos con roscas helicoidales que engranan formando
oclusién y giran formendo oclusidn en el tambor, cads una &e
las cusles comprende una seccidn intermedis lisa, alineada
trensversalmente con une seccidn intermedia lisa semsjente
que se halla sobre el otro tornillo; um miembro estrangulador
de perfil Vemturi, solidario con el ‘tambor que rodea laes men~
cionadas secciones intermedias de 103 dos tornillos; medios
para caldear el tambor y las secciones de los tornillos con
rosce helicoidal; medios para refrigerar el mencionado miem=-
bro estrangulador; y por menos un pasaj‘e de succidn en el

tembor directemente mds sbejo del mencionado miembro estran-
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3. Perfeccionamientos de conformidad con lo defini-
do en la reivindicacion 2, caracterizados por el hecho de que
el angulo apical de la seccidn de admisidn del perfil Venturi
es de 25? a 40% aproximadamente.

&. Perfeccionamientos de conformidad con lo defi-
nido en las reivindicaciones precedentes, caracterizados por
el hechp de que la relacion de la longitud axil de la seccion
de admision respecto al didmetro minimo del Venturi es de 1:1
a 2:1 sproximadsmente. '

5. Perfeccionamientos de conformidad con lo defi-
nido en las reivindicaciones precedentes, caracterizados
por el hecho de que los medios para calcear el tambor y las
secciones de los tornillos con rosca helicoidal incluyen un |
devanado de induccidn que rodea el tambor.

6. Perfeccionamientos de conformidad con lo defini-
do en las reivindicaciones precedentes, caracterizadas por
el hecho de que el tambor se compone. de secciones separadas
gque rodean las secciones de los tornillos con rosca helicoi-
dal y que estan unidas entre si por 1la interposicién del mieme
bro.estrangulador.

T. Perfeccionamientos de conformidad con lo defi-
nido en la reivindicacidn 6, caracterizados por el hecho de
que estan interpuestas guarniciones aisladoras del calor
entre el miembro estrangulador y las secciones del tambor ade-
yacente al miembro. |

8. Perfeccionamientos dewconformidgd con lo defini-
do en la reivindicacion 6, caracterizados por el hecho de
que cade tornillo se compone de una pluralidad de piezas
alineadas, unidas para rotacion por medio de un acoplamiento

prismatico o de renuras.
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9. Perfeccionamientos de conformidad con lo defini=-
do en la reivindicac#dn 8, caracterizados por el hecho de
que la seccion lisa de cada rosca es solideria con su seccion
roscads precedente.

10. Perfeccionamientos de conformidad con lo defi-
nido en la reivindicaciénv1, caracteriiados por el hecho de
que el nicleo de cada tornillo esta formado con dos, por lo
menos, cubosg locales cilindricos lisos, no roscados, espacCia-
dos por una seccidn de rosca helicoidal, y cada cubo esté
alineado transversalmente con un cubo en el otro tornillo y
se halla en esencia en relacidn de contacto lineal con este
ultimo, fundiéndose los extremos de cada cubo con su nucleo
respectivo y siendo la longitud de la porcidn cilindrice de
cada cubo iguel, por 1lo menos, a su didmetro.

11,  Perfeccionamientos de conformidad con lo defini-

30 en la reivindicacion 10, caracterizados por el hecho de

que la superficie de cada cubo esta picada con chorro de
perdigones. 7

12, Perfeccionamientos de conformided con lo defini-
40 en la reivindicacidn 10, caracterizados por el hecho de
que la longitud de la porcién cilindrica de cada cubo no ex~
cede del doble de su diametro.

13. Perfeccionamientos de conformidad eon lo defini-
do en la reivindicacidn 10, carscterizados por el hecho de
que se establece un dispositivo de succion entre los dos
pares de cubos.

4.  Perfeccionamientos en prensas d¢” extrusidn para .
materiales termoplésticos gintéticos.

Segun se describe y reivindica en la presente memo-

ria descriptiva, que consta de 22 hojas, foliadas y escri-



= 22 =

d,'; p N 'ﬁt ” i
274149

tas a maquine por wna sols de sus caras, acompafiadas de 3 ld-

minas de dibujos.
Madrid, a 29 de enero de 192

DeBos

JAVE ISERN MMRALLES
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