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MEJORIA DESCRIPTIVA
pera golicitar
PATERTE DE INVENCION
en
ESPA fta
par VEINTE afios .
8 nombre de N.V. ONDERZOEKINGSINSTITUUT RESEARCH, entidad
holandesa, establecida en Velperweg ;f6 y Arnhem, Holanda,
pors:
YUN PROCEDIMIENTO PARA LA MANUFACTIURA DE ARTICULOS
SIN FIN DE UN AREA DE SECCION RECTA UNIFORME*

La presenta invencién se refiere & un procedimiento
pere la manufacture de articulos sin fin a base de un poli-
mero termopldstice y de un Area de seccidén recta uniforme,
procedimiento en el cual el material termopléstico, hallén-
dose en estado de fusidn, es pasado a un 1{quido refrigeran—
te a través de une hilera de extrusidn que estd sumergide,
al menos en su boca de extrusidén, en el liquido refrigerante,

estando la hilera de extrusidn rodeada de un anillo aislanta.
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Tal procedimiento es ya conocido..

‘ En el procedimiento ya conmocido, el polimero termoplés- -
tico se extruye o pase en sentido horizontal & través de una
hilera de extrusién, cuye superficie exterior esté en contac—
to con el 1l{quido refrigerante. Para impedir que la hilersa
de extrusidén se enfrie demasiado, el metal de que usualmente
se hace es sustituido por politetrafluoretileno, con carga
de eflice finamente dividids, siendo el liquido refrigerante
agua en la que se ha disuelta una sustancia de actividad su-—
perficial.

Es necesaric utilizar esta sustancia de sctividad su—
perficial, y& que el uso de agus pura como lfquide refrigeran—
te hace que el polimero pase sin uniformided & través de la
hilersa de extrusién.

Este procedimiento ya conocida presenta ciertas venta-

jas sobre el procedimiento, més usual, del género en cuestién,

" que se realiza de modo que &l polimero extruido se le hace

atravesar una zona de aire antes de ser imtroducido en el 1{i-
quido refrigerante, a consecuencia de lo cual se produce ung
oxidacién superficisl del polimerc y, si los hay, los compues-
tos de bajo peso molecular, tales como las plastificantes o
monémeros, pueden evaporarse o sublimarse de modo que se pue—
den llegar a formar en el aparato depsitos nada deseables.b
Estos inconvenientes se tienen especiglmente en el tratamiento
de las poliamidas,

Sin embargo, el procedimiento indicado antea como cono-
cido~preaenth también algunas ventajas, Una de ellas consiste
en\due el material de la hilera de extrusién estd sujeto a
deformacién a las elevadas temperaturas de tratemiento, y puede

sufrir dafios con facilidad. Ademds, une hilera de este tipo
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Otro inconvenlente de la hilere de extrusién utili-

eg dificil de limpiar.

zada en el procedimiento ya conocido es su escasa conducti-
vidad térmica, de modo que su temperatura depende en alto
grado de la velocided de alimentacidn o transporte del po-
1{mero fundido. Esto trae consigo, entre otras cosas, que la
extrusién haya de efectuarse primero durante algin tiempo

sin usar 1liquido refrigerante, hasta que la hilera ha al-
canzado una. elevada temperatura prefijada, despuéé de lo cual
se puede hacer entrar al 1iquido refrigerante por el conducto
apropiado.

De esta manera ocurrird a menudo que hay una cantidad
exageradamente grande de desperdicio, La necesidad de disol=-
ver cierta cantidad de sustancia de actividad superficial en
el 1iquido refrigerante representa otra desventaja, ya que
la sustancia de actividad superficial penetra més o menos en

el producto obtenido por extrusién, lo cual es indeseable en

michos cesos, especialmente si el polfmero termopléstico es

extruido en forma de grueso hilo, que despuds de pica o corta
obteniéndose grénulos que sirven de material inicisl para
fgbricar hilos o para el moldeo de articulos por inyeccidn.

Se ha descublerto un procedimiento del género arriba
mencionado que no presenta las desventajas arribe menciona-
das. La invencidn consiste en que un procedimiento del tipo
erriba descrito como conocido se lleva & cebo de modo que el
matefial,termopléstieo es extruido hacia abajo, y que entre
la superficie exterior de la hilera de extrusidn y el liquido
refrigerante se forma una caps aislante, de vapor del lfiquido
refrigerante.

Esto puede realizarse en la préictica utilizando una
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hilera de extrusién que tenga uns superficie céncava.

EL t&rmino "cénecavo" ha de interpfatarse aqui en el
amplio sentido de hueco. Aai, la superficle externa de la
hilers de extrusién estd proviste de una mella en la cual
ge puede formar una burbuje de vepor. lLa mella puede ser
rigurcsemente céncava, pero también puede tener, por ejem~
plo, la forma de un cono 0, en presencia de una fila de ori=—
fieios de hilatura, de un prisme triangular,

En el procedimiento conforme & la invencidn no hay
necesidad de gplicar une hilera de extrusidn que estd hecha
de un material de escasa conductividad térmica. La burbuja de
vepor que se forma en tormo & la abertura de extrusibn en
cuanto ha empezado la extrusidn, aisla del liquido refrige=-
rente la superficie externe de la hilera de extrusién, de
modo tal que la temperatura de la hilera de extrusién cerca

de la ebertura o boca de extrusidén no necesita estar por ba~—

. jo del punto de fusién del poli{mero a extruir. Por consiguien~

te, en el presente procedimiento la hilera de extrusiGn.pue-
de, sin perjuicio de la seguridad, ser de un metal como, por
ejemplo, acero inoxidable.

Como en el procedimiento segﬁﬁ la invencién la tempe~
ratura de una hilera metélica de extrusién es précticamente
independiente de la velocidaed a la cual se suministra el
polimero fundido, el proceso de extrusidn puede desde un
principio realizarse con la abertura de le hilera de extru—
sibén sumergide en el refrigerante liquido,

Una ventaja adicional de que la temperaturae de la
hiiera de extrusidn sea constante cuando se pone en préctica
el presente procedimiento consiste en que, sin cambiar le

hilera de extrusidn, puede hacerse variar el grosor del arti-
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culo extrufdo modificando la velocidad de transporte o ali-
mentacién del polfmero fundido, mientras la velocidad de
retirada del producto se mentiene constante; siendo obvio
que el grosor del artfculo obtenido por extrusién aumenta
con le velocided de alimentacién del polfmero en fusibn.

Afn més, el grosor del producto obtenido de la extrusién
puede modificarse haciendo variar la velocidad de retirada
del producto, si se mantienen las demés condiciones. Claro
estd que el espesor del producto expulsado disminuye al au-
mentar la velocidad & la cusl se retira &ste del 1{quido re-
frigerante.

El procedimiento conforme a la invencidn hace posible,
utilizendo una misme hilera de extrusién, manufacturar produc—
tos cuyos pesos por unidad de longitud varien entre amplios
1{mites. Puede servir la misme hilera de extrusibén para ob-
tener articulos de un peso dedo por unidad de longitud y, por

" ejemplo, articulos que por unidad de longitud tengan un peso

10 veces meyors

En el procedimiento conforme a la invencidn no. hay
nécesidad de disolver en el ligquido refrigerante unas sustan=
cia de actividad superficial, que, como se ha dicho, puede
penetrar en el producto sepultado, lo que & menudo es inde-
seable. Es de notar ademés que, justemente como en el pro=-
cedimiento ya conocido, el liquido rgfrigerante puede sger
agua.

Como en el agua puede ir aire disuelto, se prefiere
utilizar, en el procedimiento conforme & la invencidn, agua
deaaireada; Pues el aire disuelto puede liberarse del agus
en las proximidades de la hilera de extrusién caliente y
del polimero que todavia esté caliente. Esto puede traer
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como consecuencia que las burbujas de vapor - en este caso
de vapor de agua - cerca de la hilera de extrusién contengan
también aire, y en este caso el producto de extrusién podria
hellarse sujeto a alguna oxidacidn superficial. El agua re—
frigerante puede ser desaireada calenténdola y enfridndola
sucesivemente.

Los productos sin fin o continunos que entran en.el
canalén de enfriamiento pueden hallar sslida extrayendo o
peparando los productos solidificados, del liquido refrige=
rante, por medio de unos Srgenos de guia. Un procedimiento
muy interesente consiste en que la extrusién tiene luger so-
bre el extremo de un tubo cuyo otro extremo desemboca en un.
recipiente con liquidoe refrigerante cuyo nivel esm inferior al
del 1fquido refrigerante del primer recipiente. Como consecuen-

cla, el liquido'refrigerante fluye & través del tubo, de mo-
do que el producto extrufdo es arrastrédo. Utilizando un apa—
rato asi, no hay dificultades para poner en marche el apara-
to de hilaturas, Immedistamente de empezar el proceso de ex—
trusién, el articulo conformado es errastrado por el liguido
refrigerante que fluye, y puede ser sacado por el extremo de
descarge o salide del tuboe.

La temperaturas del ligquido refrigerante dependeré del
polimero & extruir y del producto final. En general, se hard
uso de egua & la temperature ambiente. S1 laos productos sin
fin a extruir han de ser luego picedos o cortados para la ma=-
'nufactura de grénulos pare moldeo por inyeccidn, puede ser
ventajogo utiliger para la refrigeraci6n.agua que tenge una
temperature de, por ejempla, 808C,

Los articulos obtenidoafpnr extrusién, después de haber
salido del agua de reffigeracibn, estén todaevia calientes. La
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fragmentecibn se realiza & veces considerasblemente mejor si
el mgterial a picar estd todavia caliente; Esto es lo que
sucede en particular con poliemidas, tales como el nylon 6.

La invencidn se refiere asimismo & un aparato para
realizar el procedimiento antes descrito. Este gparato come
prende un dispositive extruidor cuye matriz estd rodeasda de
un enillo aislante, as{ como un canaldn o conducto para un
1fquido refrigerante; partes que estén situadas y dispuestas
de modo gue la matriz de extrusién puede estar sumergida, al
menos can su abertura o boca, en al liquido: refrigerante. EL
gparato se caracterize por el hecho de que la superficie ex-
terior de la matriz de extrusidn estd por el lado inferior
de la matriz de extrusibn, y tiene forma cdncava, de modo
que durante la extrusibén puede formarse una burbuja de vapar
en tornc a la sbertura de extrusidn.

Ia forma céneave de la superficie exterior de la ma—

triz de extrusién puede variar. Puede ser céncavo-esférica,

pero se prefiere utilizar una matriz de extrusibén cuya super-
ficie exterior sea esencislmente cdncava, de modo tal que
tenga la forma de un cong con su vértice en &ngulo obtusa.
Utilizando esta forme de superficie externa para la matriz
de extrusidén, la burbuje de vapor formada contra ella resul—
ta ser inuy estable. Hnpleando un éngulo de vértice de unom
1608 ge obtienen resultados muy favorables.

ﬂ KL anillo aislante que rodea la matriz de extrusién
puede ser construido de dlversas maneras. Por sjemplo, puede
estar hecho de un material esencialmente consistente en amian—

ta y 6xido de magnesio. Es también posible aplicar un anillo
aislante de un material pléstico resistente al calor.

Se prefiere utilizar un anillo alslante en forma de
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cierta centidad de aire limitede exteriormente por un anille
gituado en posiocidn conaéntrice con la metriz de extrueidn,
estendo este ltimo anillo construfdo de manera tal que el
extremo préximo a la superficie externs de la matriz de ex—
trusidn esté conectado con le metrizipor medic de una placsa
metdlica cuys superficie exterior forma una continuacidén de
la superficie cdncava externa de la matriz de extrusidn.

La placa metdlica que consecta el anillo situado en po—
eicién concéntrice respecto a la matriz denextrusién con la
propia matriz de extrusidn ha de tener de preferencia un gro-
gor de 0,2 & 0,5 mm., Pues una placa considerablemente més grue—
ge. de; por ejemplo, 1 mm., pudiera recibir demesiado calar de
la matriz de extrusidn y tomar uns temperatura alta en é;rado
sumo que la burbuja de vapar se haria demasiado grende y e~
ceparfa hacia arriba & lo largo del borde de la placs. Esto
afectar{a desfavorablemente a la uniformidad de la extrusidén.

Con tal forme de construccién, la conexidn entre el

'a.nillo aislante y la matriz de extrusidn puede efectuarse con

facilided, por ejemplo, por soldedurs autégene o con el auxie
1io de soldadure dure o a fuegoj lms conexiones a&si obtenidas
no son atacadas en las condiociones de trabajo del proceso.

Finalmente, la invencidn comprende asimismo loe produc-
tos que pueden ser manufacturados por el procedimlenta arriba
descrito y con el auxilio del aparato mencionadej productos _
tales como articulos sin fin o continuos de un polimero termo-
pléstico y grénulos de moldeo por inyeccidn obtenidos por
fragmentacidén de dichos articulos.

La invenciln se aclararéd ain méa con referencis a das
dibujos que representan unas formas de realizacién de matrices

de extrusidn que pueden emplearse pars reelizar el procedi-
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miento conforme a l& invencién.

Las figuras 1 y 2 representan estas formas de realiza—
cién, parte en alzado latersl y parte en secciln.

En la fig. 1, el nimero 1 se refiere & una forma de
realizacién de conjunta de extrusién conforme al invento. EL
conjunto conste de uma matriz de extrusiln 2 en la que hay uum
canal 3 & través del cual es forzado & paesar el polimero en
fusibn con el suxilic de un. extruidor (no representado). EL
canel 3 termina en una eberturs de extrusidn 4 en la superficie
externa 5 de la metriz de extrusidén 2. La figura muestra que
le superficie externa es céncave de tal modao que tiene la for=
ma de un cono con un féngule de vértice obtuso. En tornoce la
matriz de extrusién 2 hay dispuesto un anilleo metélico 6 con~
céntrico con aguella, anillo que va conectado con la metriz de
extrusién 2 por medic de una placa metdlica 7. La superficie
exterior de la placa metélica 7 constituye una continmacién de
la superficie externa céneava 5. La matriz de extrusibn 2 y la
élaca'7 pueden hacerse de una pieza, yendo el anille 6 solda-
do de algin modo &l borde de la pleca T. EL anillo 6 estd re—
forzedo por las secciones engruesedas 8 y 9 de forma de anillo.
Entre el enillo 6 y la metriz de extrueibn 2 se forﬁa un hueco
anular 1leno: de aire que sirve de amislente térmico para la
matriz de extrusidn 2.

Durante el funcionemiento, el conjunto de extrusién 1
egtd parciaslmente sumergido en el agua 10, oﬁyo nivel se geflgla
con el nimere 11. EL polimero en fusidn forzedo & pasar por el
canal 3 sale extrufdo en forma de hilo 12, forméndose una bur-
buja de vapor de agua 13 contra la superficie exterior 5 y la
place T. ‘

La figure 2 ilustre una forme distinte de realizacién
de la parte del aparato conforme & la invencidn que se indica
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en la fig. 1. EL conjunto de extm§6n 19;0}3‘1:31:%. de 3.‘;‘
de extrusidn 2, que esté rodeada de un elemento anular 14 he=-
cho de una sustancie aislante del calor como, por ejemplo, una
masa einterizasda a presién que esencialmente consta de amianto
y 8xido de magnesio. Il lado inferior o parte de debajo 15
del elemento anular 14 constituye una continmuacién de la super—
ficie externa céncava 5 de la matriz de extrusibn 2. Los de-
nde nimeros de reeferencia de esta figura se corresponden con
log de la fig. 1.

Los conjuntos de extrusién 1 indicedos en las figs.
1 y 2 pueden asimismo if provistos de més de une sbertursa
de extrusién 4. En ese caso, la matriz de extrusién 2 va pro-
vista de més de un canal 3, o bien de un solo canal 3 provisto
8 su vez de tantos ramales como aberturas de extrusidn hay.
Utilizando tal matriz de extrusifn se pueden fabricer simul-
téneamente una pluraelided de hilos o de otros articulos sin

fin, Lag aberturas de extrugi6n 4 pueden ir dispuestas en

circulo en torne al centro de la superficie externa 5, o bien

en linea recta. En este Wltimo caso, la seccién horizontal
de le matriz de extrusidén no es circular, sino alargada.

Le presente solicitud, que corresponde a la presen—
tada en Holande el dia 30 de Noviembre de 1961, bajo el ni-
mero 272,045, se acoge & los beneficios del articulo 51 del

vigente Estatuto Ley sobre Propiedad Industrial.

FOTA

Loe puntos de invencibn, propla y nueva, que se pre~
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tente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los si-
guientess

18, - Un procedimiento para la manufacture de arti-
culos sin fin de un &rea de seccidn recta uniforme y & ba—
se de un polimero termepléstico, procedimiento en el cual el
material termopléstico, helléndose en estado de fusidn, que
es expulsado dentro de un liquido refrigerante a través de
une matriz de extrusidn que estd sumergida en el 1{quido re-
frigerante al menos con su boca o0 ebertura de extrusidn, es~
tanto la matriz de extrusién rodeada de un anillo aislante;
caracterizado dicho procedimiento por el hecho de que el
materiel termopléstico es expulsado hacia abajo, y de que
entre la superficie externa de la matriz de extrusién y el
1{quido refrigerante se forme una capa aislante, de vapor
del liguido refrigeraente.

28, = Un procedimliento conforme & la reivindicacién
1 carecterizado por el hecho de que como el lfquido refrige-
rante se utiliza agua desaireada.

38, - Un procedimiento para le manufactura de arti-
culos sin fin de un area de seccién recta uniforme.

Tel y como ee ha descriﬁo en la Memorie que antecede,
se representa en los dibujos que se acompara y para los fi-

nes que se han especificado.
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Bsta Memorie conste de diez hojas y la preMente, es-

critas & méquine por una sole de sus caras.

Medrid,

27 0CT.1962

Alb

AC. - 12 -
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