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de una Patente de Invencidn a nombre det

REIFENHAUSER K.G., DOMICILIADA EN TROISDORF .
BEZ. Kbiﬂ,‘Frankfurter Strasse, 46 (Alema- ‘ .-
nie )3 por: WPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO

PARA ALTERAR LA PRESION DE LA MsSA EN PREN

SAS DE TORNILLO SIN FIN PARA EL TRATAMIENTO

DE MATERIAS TERMOPLASTICASY

%Hﬂﬂﬂ#ﬂﬁﬂﬁﬂﬂﬁﬂﬂ

El invento se refiere & un procedimiento y un dispositi-
vo para alterar la presién de la mase en prenses de'tofnillo sin
fin para el tratamiento de materias termoplésticas por medio de la

, regulacién de la temperatura.
5 o En el tratamiento de masas térmoplésticas en prensas de
tornillo sin fin, la calidad del_producto de muchas influencisas,
sobre todo también de le presién hidréulice de la mese de pléstico

que predomina dentro del cilindro del to:nillo sin fin.
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Por 1o tanto, es importante el poder alterer este presidn segun
sea necesaria. Una posibilidad de’. alterar la presidn se tiene

por el medio de monter un tornillo sin fin con otras ceracteris—
ticas geométricas. Pero el cambio de los tornillos sin fin requie~-
re mucho tiempo y obliga a tener un surtido suficiente de torni-
llog sin fin, que son muy costosos.

Otra posibilidad consiste en el cambio de planchas per-
foradaes y cribas en el extrewo de descarga de la prensa de torni-
lio sin fin. Se conocen digpositivos para el cambio répido de es-
tas planchas perforadas .y cribas; pero estos implican un dispendio
constructivo bastente considerable. Ademds el cierre no es siempre
hermético. Ademés, tratindose de ciertas materias de gran sensibi-
lidad térmica, el empleo de cribas nos es conveniente, porque re-
sulte dificil evitar los éngulos muertos, donde la materia se adhig:
re y debido a una permanencia demasiado large gufre un esfuerzo tég'
mico excesivo.

Tembién ya se he propuesto que al oﬁjeto de ejercer in-
fluencia sobre la presion, al extremo de descarga del cilindro de
prensa y de acuerdo con este también e la punta del tornillo sin
fin se les dé una forma cénica. La hendidure cénica asi creads se
altera en cuante ‘a su anchura por el desplazamiento del tornillo

sin fin o é1 de le parte cdnica en relecidn con el cilindro. Pero

ambos medios requieren contrucciones costosas. La Ultime posibili-

ded indicada cree ademds dificultedes en cuanto a la hermeticidad.
Aparte de esto, la punta del tornillo sin fin tiene que ser lisa.
es decir, que no puede llevar pesos.

También e conoce la estrangulacién de la seccion del

salidero de la prensa de tornillo sin fin pof medio de construe-

ciones a modo de vélwvulas. Tembién en e ste caso no se pueden evi-
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tar los éngulos muertos. El empleo de tales dispositivos para el
tratamiento de masas.termbpléstiqasvresulta por lo tento posible
solamente para trabajos de ensayo de cortsfuracion.

Otra propuesta conocida tiende a 1iegar e ejercer in-
fluencia sobre la presidn de la masa por medio de la regulscidn de
la temperatura . A este 6bjeto se,baja un poco la teﬁperatura
en el ultimo .tramo del cilindro. Pero con esto se sacrificafuna .
parte de la eficiente longitud del tornillo sin fin, puesto que
la parte refrigerada del cilindro cumple el cometido de la homo-
geneizacién de la masa solamente de una maﬂera incompleta, siendo
egto una desventaja‘@ue contrarresta el efecto favorable del aumento
de 1a presion.

Tos inconvenientes de 1los procedimiento y dispositivos
conotides se evitan de acuerdo con el invento, porque la tempera-—
ture de la punte del tornillo sin fin se reguls por medio de re-
frigeracion con independencia del mismo tornillo sin fin pero con
dependencia de ls presidn. De este modo el tornillo fin fin en si
asi como el cilindro del tornillo sin fin gueden plenamente eficien
tes en toda su longitud, puesto que no son refrigerados. Adenéds, el
efecto de estrangulacién de la punta refrigerade del tornillo sin
fin es mucho méds intenso gue tratandose del procedimiento arribe
indicado mediente rebaje cde la temperatura en la Wltime zona dél
c¢ilindro, debido a ¢ue se puede ajustar une diferencia de tempera-
tura muy considerable entre la punta del tornillo sin . fin y la
Wltime zona del cilindro. Traténdose de mesas térmicauente sensi-
bles, resulta otre ventaja, debido a que la descomposicion empie—
za aqui en lo esenciel en la punte del tornillo sin fin dentro de
la zona del espacio merto. Psro una refriferacion de este sitio

~—aminore--el peligro de ls combustidn y favorece el desprendimiento
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de las particulas-que se encuentren en peligro. Ademés el proce-

dimiento de acuerdo con ei invento hace posible un control de
la temperaturs en el tramo de transicidn desdeA1a seccion del ci-
lindro de la prensa & la seccion de la herramienta ( tobera de in-
yeccién). Como medio de refrigeracién se puede emplear el.aire,
agéa, la mezcla de sire y égua 0 cualquier otrae materia a&ecuada.
. Un dispositivo para realizer el procedimiento de acuerdo
eon el invento consiste en que detro de una perforacién central
del tornillo sin fin y de le punte del mismo estén situados dos
tubos encgjados concentricamente el unc dentro delétfo,'y unidos
en el éxtremo de la cefia del tornillo sin fin & través de:un aco=
plamiento de prensaestopas giratorio con las acoumetidas de entrada
¥y sélida, de los cuales el tubo interior ¥y wés estrecho represen-
ta el conducto de entrada para el medlo de refrlgera01on, mlentras
el tubo exterﬂor mis ancho pero més corto tiene un dlametro tal
gue por un lado entre é1 ¥y el tubo interior quede dellmltado un
canal anular para el retorno y por el otro lado Irente a 1a perfora
01on adecuadamente ancha del tornillo s1n fin otro oanal anuldr para
el eislamiento térmico.
~ Con esta refrlge1a01on se puede combinar en caso de nece- -
31dad la refrigeracidn convencional del tornlllo sin fln, en cuyo
caso se debe emplear un acoplamlento giratorio con cuatro ecometidas
ye que las refrigeraéiones de la cafia del tornillo sin fin y de
su punta deben poder efectuarse independientemente la una~de le
otra. |
'En el ulterlor desarrollo de la idea del 1nvento la

punta refr;gerante del tornillo sin fin esta proviste de pasos

vde filete. Ests medida, dq suyo conocida, tiene en el procedlmlen-’

t0 presente especlal importancia, porque debido & los pasqs de file
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te se acelera el flujo térmico desde la masa hacia el interior re-

frigerado de la punta del tornillo sin fin. Por otra parte, la épli<.
cacién de pasos de filete a la punta del tornillo sin fin se pue-
de realizar de un modo ventajoso; en qomparacién con los dispositi-
vos conocidos, en los cuasles para la regulacidn de la presidén se
desplaza la punta cdnice del tornillo sin fin dentro de une parte
cénica del cilindro.

De acuerdo con el invento estén situados ademds en el
conducto de retroceso del medio de refrigeracién un termémetro y
una valvula de regulacidn. .Con esta medida se consigue que la cavie .
dad de la punta del tornillo sin fin esté bajo presidn y el medio
de transmision del calowr, en cuanto se trata de un liquido, en es-
tado de ebullicidn retardada. Debido & esto y tratandose de agua

como medio de transmision térmica, también es posible ejercer una

"influencia blenda y sensible sobre la temperatura de la punta del

tornillo sin fin.

En el dibujo estd representado un ejemplo de realizscidn
de acuerdo con el invento, mosgtrando

Figura 1 un corte longitudinal vertical a través de aquells perte

del tornillo sin fin dentro de la ouél gira la punta‘del tornilio

sin fin.

Pigura 2 la vistz de las monturas en el extremo de la cafia del
torniilo sin fin con el acoplemiento de prensaestopas
giratorio y una‘parte del mismo tornillo sin fin en corte
longitudinal.

El tornillo sin fin 2 que gira dentro del eilindro 1
lleva una punta 3 atornilleds la cﬁal, lo mismo que el propioc arbol
del tornillo éin fin, tiene una perforacidn. En la perforecidn de

la punta del tornillo sin fin enitra un tub®d interior 4 para la -’
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enfrada del medio de refrigeracidén y el cusl esta rodeado por un
tubo concéntrico mas corto 5, que llega solamente hasta el co-
mienzo de la punta del tornillo sin fina. Entre el tubo exterior
5yel tubo dinterior 4'quéda libre un canal anular 6 para el re=-

tornc del medio de refrigeraciodn. La unidn hermética entre el tu-

bo exterior y el interior se realiza en forma de suyo conocida por

medio de un prensaestopas 7, que esté soldado & la parte roscada
8 de la punta 3. La perforacion 9 dentro de la punta del tornillo
sin fin ésté practicada en forma tan ancha que entre el tubo ex-
terior 5 y la pared de ésta.perforacién se quma igualmente un
canal enular parae la introduccion de un medio aislente, por €jem-

plo aire. Con esto se impide que entre el tornillo sin fin y los

 tubos de refrigeracidn 4,5 se produzca un flujo térmico, y se hace

pbsible que la regulacién de la temperatura de estas dos partes

del tornillq sin fin se pueda efectuar independientemente la una

de la otre., La punta misma del tornillo sin fin posee 1os pasos

de filete 10 como continuacion de las espiras 1l del tornillo

gin fin. En el extremo de la cafia del tornillo sin fin, véase fig.é!
estén acopladas las conducciones de entrada y selida 4, 5 en un aco-

plamiento de prensaestopaes giratorio 12. A la salide de este acopla

miento se encuentra un termémetro 13 y una vélvula de regulacion

14. Ia entrads del agua de refrigeracidén se efectis en 15 y la sa-

lida en 14,

g
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Se reivindica como nuevo y de propia invencidne
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1e= Procedimiento y dispositivo para alterar la presion de'
la masa en prensas de tornillo sin fin pare el tratamiento de materias
terméplasticas, oaraoterizédo el procedimiento porque se regula la
temperaturs de la punta del tornillo sin fin por medid de 1la refrige-
racion independientemente del mismo tornillo sin fin y en dependencia
de la presién.

2.~ Procedimiento y dispositivo de acuerdo con la reivindi-
cacién'l, caracterizado el dispositivo porque dentro de una perfora-
cién cilindrica del tornillo sin fin y de 1a punta del mismo estén si-
tuados dos tubos encajados el uno dentro del otro en forma concéntrica
y que en el extremo de la cefia del tornillo sin fin estén unidos con
las conduéciones de entrada y salida & través de un acoplamiento de
prensaestopas giratorio, de cuyos tubos el interior y mas estrecho que
penetre haste el interior de la punta del tornillo sin fin, represen-
ta la acometide de entrade para el medio de refrigeracidn, mientras
el tubo exterior més ancho PETO més corto tiene un didmetro tal que
por un lado entre el ¥y el tubo interior gueda un canal snulaer para el
retorno y por el otro lado frente a la perforacion adecuadamente anche
del tornillo sin fin un ®nal anular para el aislamiento térmico.

3e= Procedimiento y dispositivo de acuerdc con las reivindi;
caciones anteriofes, caracterizado el dispositivo porque la punte del '
tornillo gin fin a refrigerar lleva pasos de filete.

4.- Procedimiento y dispositivo de acuerdo con las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado el dispositivo porque en la conduceid:
de retorno del medio de refrigeracidn estén situadosvuna vélvula de

regulacidn y un termdmetro.



[z

.
A SRRV -
D rones s i3

.

286320

N

175 : 5e= "FROCEDIMIZNTO ¥ DISPOSITIVO PARA ALTERAR LA TRESION

DE LA MASA EN PRENSAS DE TORNILLO SIN FIN PARA EL TRATAMIENTO DE A,
TERIAS TERMOPLASTICASM. |

Tal como se deséribe ¥y reivindica en la presente Memoria
Descriptive que consta de ocho héjaé escritas a méquina por una

180 sola cara y de sus correspoundientes dibujos.
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