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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE gflos

cuyo privilegio se solicita para Espafis
y todos sus territorios y plazas de so-

berania, a favor de:

I.C.2.Jl, Industrie Chimiche
Porto Marghers S.p.A.

entidad italiane, con domicilio en Via

Cusani 10, UMILAN (Italia), relativa a:

"MEJORAS EN IAS BOQUILLAS PARA LA EXTRUSION
DE MATERIAS TERMOPLASTICAS Y SIMILARES"

WSl mmmIini

Inventores: Mario Batosti y Egidio Cerri
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MEMORTA DESCRIPTEQ 82 m 97

Ia presente invencidén se refiere a unas me joras en
las boguillas de extrusidén para extruir materies termopldsti-
cas y similares de modo que se obtengan produétos extruidos
con superficies perfectamente calibradas y desprovistos de
cualquier defecto o contaminacidn accidentales. La forma de
los productos extruidos obtenidos mediante la boquilla me jo-
rada puede ser de cualquier clase que se desee, por ejemplo
tubular, en forma de hojas, bandas planas, placas, pelioﬁlas,

filamentos, efc, = = = = = = = = = = 0 - o - o .- - - .-

Es sabido que durante la extrusidén de polimeros
termopldsticos, puros o plastificados, coloreados o con
carga, uno de los inconvenientes mds serios se debe al roce
existente entre el material fundido que se ha de extruir y
la superficie metdlica de la boquilla con la cual estén en
contacto las materias fundidaes., Este roce provoca durante
la extrusidn, especialmente en las zonas superficiales y a
la salida de la boguilla, une separacidén y aglomeracidn par-
ciales de los polimeros de distintas longitudes de cadena
molecular, una separacién y aglomeracidn de una parte de
la materia colorante, asi como de los estabilizadores o
cargas, etec. incluso en el caso en gque la materig extruids
ya contiene los agentes lubrificantes apropiados, asi como
en el caso en que la materia que se ha de extruir estd en
forma de polvo o de trozos pregelatinizados. (Este fendmeno
resulte més evidente cuando se opera a grandes velocidades

de extrusién). Este separacidn y aglomeracidn parciales se
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deben al hecho de que los puntos de solidificacién de los
polimeros de distintas longitudes moleculares y el de la
materia colorante, estabilizadores, cargas, etc¢., son dis-
tintos con respecto a la masa extruida, y asi tienen la
tendencia a formar sglomerados de estado fisico variable
e incontrolable, aglomerados que contaminan el producto

final ¢ MU e ew me e Er e m M s W e W e A e A e R A A e e

En realidad, se supone que una de las causas

de tales alteraciones o contaminaciones se debe al hecho d¢
que durante la extrusidn el roce que se produce en el ofi—
ficio de la boguilla provoca un excesivo calentamiento de
las zonas superficigles del producto extruido y en virtud
de las mencionadas diferencias en los puntos de fusidn de
los ingredientes y componentes de la masa extruida, el com-
portamiento de estos componentes es distinto y provoca las
contaminaciones descritas. Estas contaminaciones causan dic
continuidades superficiales, grietas, fisuras y frecuente-
mente incluso rupturas de la pelicula extrufda y en todo
caso estropean de manera general las superficies del pro-
ducto exiruf{do. Los intentos realizados hasta la fecha pare
modificar las boquillas de extrusidn a fin de evitar los
inconvenientes citados, no resuelven el problema de las con

tepinaciones arriba indicadas de una maenera completa, = - -

Uno de los objetos de la presente invencidn es
obtener una boquilla de extrusidén perfeccionadae que evite
los menclonados inconvenientes y especialumente que elimine
la formacidn de dichas contaminaciones incluso durante veris

hores de funcionamiento de un proceso continuo de extrusién
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Otro objeto de la invencidén es obtener una bo-
quilla de extrusidn mejorada del tipo indicado, en que las
mejoras segin la invencidn puedan efectuarse en cuslquier bo-
guille de extrusién existente, por no ser necesarias varia-
ciones substanciasles de las caracteristicas fundementales de
la boguilla de extrusidn, y que al mismo tiempo cualquier
boquilla de extrusidn para extruir productos de cualquier
forma tales como peliculas tubulares, cintas, bandas, placas,
ldminas, hilos y similares pueda obtener las ventajas segin

la invencidn, = = = = = = 0 = - - - - - .- - .- .- — -

Otro objeto de la invencidn es obtener estas me-
joras de une meners simple y rdpida, sin un sumento substan-

cial de 108 008tHEB, =~ = = w = w = = - - - - e .- - - -

Estos y otros objetos que resultaran evidentes

en la descripcidn detallads que se dard a continuacidn, se
obtienen ventajosamente mediante una boquilla para la extru-
sién de polimeros termoplésticos o similares, que, segin la
invencidn, comprende por lo menos en una parte de las super-
ficies de la boquilla por las cuales se desliza lg masa a
extruir, un revestimiento hecho de una materia gque tiene un
coeficiente de rozamiento con respecto a la materia a extruir
tan bajo que evita el excesivo calentamiento de por lo menos
una perte superficial de la materia a extruir, estando dis~
puesto preferentemente dicho revestimiento en el orificio de

la boquillge== = = = = m = = = = = = =« = - - .- - - -

Especialmente, segin la invencién, dicha materia

de revestimiento o recubrimiento puede selecoionarse entre

“los barnices a base de siliconas, tetrafluocetileno, trifluomg
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nocloroetileno, asi{ como entre el polietileno, el politetra-
fluoetileno, politrifluomenocloroetileno, el grafite, las
resinas y esmaltes poliamfidicos, en forma de peliculas,anillc
0 bandas segin el tipo de boquilla de extrusidén en que se har
de disponer dichas materias u 8rganos de recubrimiento o re-
vestimiento y tembién segin las caracteri{sticas quimicas y

térmicas del polimero a extruir. - = = = = = = =~ = -———— -

Se describird a continuacidén con mayor amplitud
una forma de realizacidn de la invencidn a titulo de ejem-
plo no limitativo, con referencia al dibujo adjunto. la
forma de realizacidn se refiere a una bogquilla de extrusidn
para pelficulas tubulares. Se comprenderd que la invencidn no
queda limitada al tipo ooncrefo de bogquillas de extrusidn pe-
ra peliculas tubulares, pues como se ha indicado las me joras
segin la invencidn pueden utilizarse con cualquier tipo de by

gquilla de extrusidén sin separarse del marco de la invenoidn.
En el dibujo adjunto: = = = = = = =« « = « - - -

Fgura 1 ilustre une viste en secoidén longitudi-~
nal de un cabezal de extrusién cilindrico para la extrusién
de peliculas tubuleres provisto de las mejoras segin la

j_nvencj_én. ___________________ - - - -

Pigura 2 ilustra una viste en planta del extre~
mo anterior del cabezal de extrusidn segin figuras 1,

por el cual sextremo sale el productoy = =« = = = = = = = =

Con reierencia a las figuras, el cabezal de ex-
trusidén me jorado comprende une boquilla cilindrica de
tipo conocido en que la superficie oili{ndrica externa del

macho o nicleo 1 y la superficie cilindrica interna de la
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pieza 2 de la boquilla poseen una? superficies cilindricég'
que se enfrentan mituamente las cuales por lo menos en parte,
y especialmente en la zona proxima al extremo de salida de
la boguilla, estan recubiertas o revestidas con los anillos
enfrentados 3 y 4, de un material de bajo coeficiente de
rozamiento del tipo indicado mds arriba. Los anillos 3 y 4
estén dispuestos de modﬁlque sus superficies gueden alinea~

das con las correspondientes superficies de le boquilla. -

La presencia de estosg anillos autolubrifican-
tes evita, incluso despuds de un largo funcionamiento,
la formacidn de contaminaciones o "rebabas" (indicadas es-
quemdticamente en linea discontinua con el numeral de re-
ferencia 5 en figura 1) en las caras opuestas de la pieza

tubular extruida 6. w « = = = - = - e .- .= - —— - -

Se deduce de 1los experimentos realizados que
la ventaja mencionada se obtiene como consecuencia de
la disminuecidn del rozamiento en la zona recubierta de ma-
teria sutolubrificante, que durante la extrusidn evita el
calentemiento excesivo y la separacidén de polimeros de dis-
tintas longitudes moleculares de la masa a extrulr, asi como
la separacidén y aglomeracidn de ingredientes tales como la
materia colorante, los estabilizadores, las materias de carga

y 8i1ilares. = = = = = = = 5 - "o - .- C e .. .- -~

Como ya se ha indicado, pera la seleccidn del
tipo de materia autolubrificante de recubrimiento o revesti-
miento e utilizar es necesario tomar en consideracidén la re-
gistencia térmica y la inercia quimicae de esta materia con

respecto al punto de fusidn y las caracter{sticas quimicas
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del producto a extruir.

En caso de utilizarse barnices en vez de anillos,
estos barnices pueden aplicafse por procedimientos de pulve-
rizacidén o de inmersidn con la consiguiente polimerizacidn

segin los métodos habituales, - = = = = = = = = = — = = = <

Ividentemente, las materias de bajo coeficiente
de rozamiento que son aptas para mejorar el producto extruid
segin la invencidén pueden aplicarse en las superficies inter
nés de cualquier tipo de bogquilla y en las zZonas que se cCOn-
sideren mis convenientes y con formas distintas de las de.
los anillos ilustrados segun las necesidades, todo ello sin
separarse del marco de la invencidn descrita tal como se

reivindica a continuacidn, = = = = = = = = = = -« - - o =
N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espaflea y

todos sus territorios y plazas de soberania, las siguientes:

"REIVINDICACTIONES

- - - — . -t -

1. Mejoras en las boguilias para la extrusidn de
meterias termopldsticas y siwmilares, caracterizadas por com-
prender por lo menos en una parte de las superficies de la
boguills por las cusles se desliza la masa a extrulr, un
revestimiento, seleccionado entre materias a base de sili-
conas, tetrafluoetileno, trifluomonocloroetileno asi como
entre el polietileno, el politetrafluoetileno, el palitri-
fluomonoclorcetileno, el grafito, las resinags y esmaltes'
poliamidicos, que tienen un coeficiente de rozamiento con

respecto a la materia a extruir tan bajo que evita el exce-
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sivo calentamiento de por lo menos una parte superficial'
de la materia a extruir, estando dispuesto preferentemente
dicho revestimiento en el orificio de la beoquilla, pudiendo
presentarse optativamente este revestimiento como un barni-

zado, un anillo, una pelfcule o una bandae — — = = — — — ~

2. llejoras segin la reivindicacidén 1, caracterize~
das porgue los barnices se aplican por medio de un proce~-

dimiento de pulverizacidle = = = = = = m = = = = = = = = =

3. Mejoras segin la reivindicacidén 7, caracteri-
zadas porque los barnices se aplican por medio de un proce-

dimiento de immersidn, - — - = - - - B

4, "MEJORAS EN LAS BOQUILLAS PARA LA EXTRUSION
DE BATERIAS TERMOPLASTICAS Y SIMILARESY, - = = = = = = ~

Todo ello conforme se describe y reivindica en
la presente mewmoria gque consta de ocho hojas, foliadas y

mecanografisdas por una sola de sus caras, y de una lé-

‘mina de dibujos que la ilustra.

BARCELONA, 30 0CT, 1962

MARCELINO CURELL SUNOL
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