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MEMORIA DESCRIPTIVA
" de una
PATENTE DE INVENCION
pors
“PERFECCIONAMIENTOS EN LA EXTRUSION DE PERFILES DE
'MATERIALES FLASTICOS, MEDIANTE SISTEMA DE ALTA RE-
FRIGERACION" '

Cuyo registro se solicite por VEINTE ANOS, con protec-
cidn pere todo el territorio nameionsl, a nombre y favor de
Don Ramén Zamore y Martinez de le Hidalga, de nacionalidad
espailola, residente en Madrid, Ferndn Gonzdlez, 66.

El problema fundamentsl para conseguir la méxima pro-
ducoidn horerie posible y, por tanto, el mdximo rendimiento
de una mdquine de extrusidn con la que se produzca un per-
£11 determinado en materisl plastico, es el de disponer de
un eficaz sistems regulable de enfriamiento del perfil ex-
truido. En muchos casos, la velocidad de enfriamiento del
perfil és el factor que verdaderamente determina la velo-
cidad de produccidn del proceso, a la vez que contribuye
sensiblemente en el dominio de la figurs que se desea obte=
ner.

Si se logras disponer de un eficez sistema de enfria-

miento, el probleme se reduce a conseguir un sdecuado con-

trol de todas las variables que- influyen en la formacidén y
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refrigeracidn del perfil para ajustarlas a las condicionss

16

mds convenientes de cada proceso particular, siendo asimis-
mo conveniente en el caso de extrusién de perfiles huecos
aprovechar las dos superficies, es decir, las superficies
externa e interns del propio perfil, con fines de refrige=-
racidn, con lo que se conseguird una mayor velocidad de en-
friemiento del mismo.

El solicitante del presente registro de Patente de In-
vencidn, conocedor del problems que dejamos apuntado, ha ve-
nido dedicando profundos estudios y experiencias para la re-

solucién del mismo, obteniendo como resultado el sistema que

§ se reivindica, mediente el cual se vienen & resolver de un

modo definitivo las dificultades relamcionadas con el répido
enfriemiento de perfiles producidos por extrusidn, habiéndo-
gse demostrado de formas experimental la indudable novedad y
el positivo interés técnico y ecdpdmico que el susodicho
sistema ofrece.

También viene a resolver este sistema un segundo pro-
blema planteado en la extrusidn de perfiles huecos y cuyo
rroblema no es otro que el del perfecto calibrado de la sec-
cidén transversal del perfil, el cual, si hasta la fecha ha
sildo resuelto de varias maneraq; siempre lo ha sido Qe nane-
ra poco perfecta y bajo la caracteristica comin de una ﬁuy
linitads velooided de producoién.

Con el sistema de enfriamient§ y calibrado que descri-
bimos,’obtenido a.través de todo un proceso de constantes,
ajustables a voluhtad,.se consigue uns velocidad de enfria-
miento infinitemente superior y esta ventaja ge traduce en
aumentar la velocidad posible de extrusidn hasta cinco veces
o méds de la que se consigue en instalaciones normsles de es-
te tipo conocidas hasta el momento, al mismo tiempo que se -

logra un exacto celibrado de las dimensiones transversales
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Nuestro sistemas consiste en utilizar un circuito cerra-

do de circulacidén de aire_frio por el interior y el exte-~
rior del perfil huedo, Aun cuando la utilizacién de corrien-
tes de aire frio para refrigerar los perfiles extruidos no
constituye en s{ una nbvedad, sf 1o es el hecho de utilizar
aire a temperaturas inferiores a los 02 C y en un circuito
cerrado mediante la disposicidén que méé adelante detalla-
remos, caracteristicas ambas que permiten mejorar notable-
mente los rendimientos de un proceso particular de extrusidn
y que, experimentalmente, han sido pusstes en practica con
resultadps definitivamente satisfactorios.

En nuestro propio sistema, la ligera sobrepresién. del
aire que circula y su baja temperatura -puede llegar a ser
502 C bajo cero o mds si asi se desea- permiten resolver

de manera original y sumamente conveniente los dos proble-

‘mas de refrigeracidn y calibrado anteriormente expuestos.

La limpleze del sistema es particularmente notable; el es-
fierzo de traccidn necesario para recoger el perfil cuan=-

do se emplean loe sistemasfhabituales de calibrado y refri-
geracidn, basados en ajustar el perfil caliente contra uns
superficie metalics, queda totalmente eliminado, favorecien-
do también esta circunstancia la velocided de retirada del
perfil obtenido. |

Para verificar la descripcidn del sistema, y ayudar a

1a Pdeil comprensién del mismo, haremos referencia a los

adjuntos dibujos, en los que la fig. 12 representa una

.perspectiva correspondiente g una maquina extrusora s la

qné figura adaptado el objeto que reivindicamos, mientras
que la fig. 28 constituye un detalle de la disposicidn de

rodillos gifa y recogide del perfil extruido.
El sistema, que permite. la extrusién de perfiles e
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elevada velocidad (hasta 20 o més metros por minuto, segin
el tipo de perfil a obtener), comprende las partes siguien-
tes: | |

Cabezal angular (1) de extrusidn, en el que va situs-

da la correspondiente hilera ¥y sobre:el que se han dispues-

1 to medios de regulacidn verticai (2) del respectivo mandril,

mediante los cusles la altura o situacidn del mandril pue-
de variarse convenientemente sobre la marcha de la mdquing
¥y segun las necesidedes. En el mismo cabezal se han previs-
to también el dispositivo de centrado lateral (3) del men-
dril, que permite mahtener el espesor de lgé peredes del
perfil extruido dentro de los limites deseados, y el siste-
ma complementario (4), auxiliar de giro y centrado, que per-
mite variar la posicidn de la hilera y situarla convenien-
temente respecto sl mendril,

| Instalacién olimstizadore (5) del aire gue ciroula por
el ‘circuito cerrado (5') de refrigeracidn; ests instalacidn
permite obtener temperaturas del sire hasta de 50 y més gra-

dos C be jo cero,'halléndose constituida por equipos com=

presores, simples o escalonados, y en la que se intercala

un ventilador que, inyectando aire, determina la circula-

cidn forzada del mismo. ,

El perfil extruido y a eﬁfriar circula verticalmente
por el interior del circuito de refrigeracién (5'), habién-
dose previsto en los puntos de entrada ¥y salids 8l circui-
to sendas boquillas (6) y (7) que, a la vez que limitan el
escape de éire, actdan como guia del mismo, proporcionendo
unos chofros de aire refrigerante que extienden la accidn
de enfriemiento fuera de la cémara del repetido circuito.
Ias citadas boquillas (6) y (7) estdn constituidas por dos
pliezas qua,‘érticuladas lateralmente por un extremo para

que abfan'a manera de 1libro, determinan en su posicidn ce-
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rrada un canal de conformacién similar a la del perfil que
se esté extruyendo, pero de dimensiones ligeramente mayo-
res para permitir el eééape guiado de sendos chorros de
aire de refrigeracidn, siendo particularmente notable la
acoién de la boquille superior (6) que inicia el enfria-
miento del perfil en la propia boquilla del cabezal,.lan-
zando sobre ella una corriente de aire que, siendo sensi-

blemente refrigerante, es de unas temperatura mds elevada

‘& la que ha de soportar el perfil en el interior del circui-

to, con lo que se evitan de esta forma cambios de tempera-
tura. excesivemente bruscos que pudieran dar lugar a defor-
maciones inconvenientes.. El chorro de aire emergente por

la bqquilla (é) inferior refrigera los rodilleos recogedores-
del material producido.

4 través del.oabezai.de extrusidn, siempre que el per-
fil que se trate de obtener sea hueco, se dirige una co-
rriente de aire frio prodedente del ocircuito de refrigeraé
cién (5') mediante uns conduccidn (8) establecida en la par-
te superior‘del citado cabezal. La ligera sobrepresién del
aire inyectado, mantiene dilatado el perfil a la vez que
.refrigera la superficie interior del mismo. la circulacidén
de esta.éorriente interior del perfil se regula mediante
una 1lave de paso (9) establecida a la salida de una cémara
nodrize (10) pera la inyeccién de dicha corriente interior,
halléndose mlimentada esta cémara por una pluralidad de tu-
bos que, emergiendo del circuito general (5'), desembocan
en dicha.cdmare nodriza (10).

En el interior del circuito de réfriggra916n~(5'),vy
establecida sobre dos muﬁequilléa esentadas Junto a las bo-
quillas (6) y (7) de entrada y salida del perfil a enfriar,
se dispone .una .amplis envolvente, preferentemente cilindri-

ca y constituida en tela metalica o.chapa perforeds, cuya
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misidn es impedir el bamboleo del perfil en su marcha du~
rante el'trayecto de enfriamiento y regular dicho enfria-
miento, recibiendo directamente el torbellino de aire en
circulascidn, con lo que se gvita el chogque violentso entre
aire y perfil.vEn los dibujos, representado con flechas
(11), se sefiala el sentido de circulacién del aire refrige-
rante, el cual se halla previsto en contracorriente con

la direccién en que se mueve el perfil extruido.

A la salide del circuito de refrigeraciém (5'), se
establece el mecanismo de.recogida y suias del perfil, me-
canismo constituido por uns pareja'de rodillos (en casos
especiales pueden ser cuestro enfrentados dos a dos ¥y ajus~
tados en un perfecto anclajé), cuyos rodillos (12),reciben
entre awbos al perfil mediante sendos canales (13) practi-
cados en su superficie de rodaje f realizados en oconfigu-
racidn ajustads & la forms del propio perfil. Los citados
rodillos (12) ejercen, simultaneamente, una accién de
traccidn-sujecidén del perfil y,. siendo regulables su ve-
lécidaed y aprqximacidn,_y por tanto la presion que ejercen
sobre el perfil, permiten determiner la relacién de esti-
rado del perfil eitruido_por la boquilla. Los repetidos
rodillos (12)}van montados sobre cojinetes (14), relacio~
nados entre s{Apof coronss dentadas (15) y con su aproxi-
macidn regulada por tornillos ().

-Estos rodillos gufe (12) que dejamos descritos en el

'Vpérraro anterior, tlenem ocontrolads s intensided de giro

por medio de un variador de velocidad (17) que, &l contro-
lar a dichos rodilloé, 1o hace taubién e le cinte trans-
portadora (18) para recogida del perfil, ye que estos ele-
mentos se hallan relacionados & través de las oportunas
ruedas de engranaje, cadenas de transmisidén y poleas conve-

nientes, habiendose previsto el rodillo (19) tensor de la
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transmisidn a le cinta trensportadora, un rodille final (20)
de recogida de perfil por tiro ‘y una suceéién de rodiilos
locos (21) en los que se apoya el propio perfil en su dis-
currir hacia la ointa transportadora.

Eﬁ la fig. 18 podemos.oonteﬁplar la disposicidn del
cuadro general de control (22) & del equipo de compresores
(23). )

También puede observarse en le misma figura la indica-
cién del aislamiento térmico utilizedo en todo el circuito
de refrigeracién de aire para conseguir las necesarias eco=

nomfa y eficacia de refrigeracidén que hacen econdmicamente

- interesante el proceso.

En Ql gistema descrito destaca como nota importante la
refrigerscidn del material extrufdo utilizendo una corrien-
te de aire frio que circula en circuito cerrado y convenien-
temente aislado para evitar la pérdida de frigorfas. Con .
una refrigeracién de este naturaleza es posible aumentar no-
tablemente la velocidad de extrusidn y, 1o que es mds im~
portante, sacer el méximo rendimiento posible de la mdquina
de extrusidn que se utiliza. '

Ia transmisidn de calor desde la superficie del per-
fil extruido estd muy favorecida por la circulacidn en con-
tracorriente del aire frio, cuya circulacién tiene lugar en
régimen turbulentb; se consigue asi un rdpido enfriamiento
del perfil que~contribuye notablemente &l riguroso ajuste
del calitrado de éste. |

Las'variabies que oontroian el proceso, tales como ve-
locidad de recogida, velocidad de enfrismiento, relacién de
estirado, etc, se pueden regular a voluntad mediante la va-
riacidn de factores tales como temperatura del extruido,
temperatura y velocidad del aire de refrigeracidn, veloci-

dad del siétema~de~reeogida, ajuste y centrado de la -hilera
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¥y su mendril, ete; todos y cada uno de estos factores que-
dan perfectamente controlados en el sistema aqui descrito.
Lo dicho constituye un fiel reflejo de la invencidn,
debiendo considerarse en el sentido mds amplio posible,
siendo indiferentes las condiciones.en que el objeto se
realice en cuanto se refiera s temafios, formass, colores,
proporciones y materialeé empleados, siempre y cuando no se
alteren ni modifiquen las caracteristicas fundamentales que
le tipifican, reservéndose el peticionario cuantos derechos
le confiere la vigente Ley de Propiedasd Industriel, parti-

cularmente el de obtener sucesivos Certificados de Adicidn

.| por los perfeccionamientos o0 mejoras que la practice pueda

aconse jarle.,

NOTA.,

| se reivindican a nombre y favor de Don Ramén Zamora y Mar-

tinez de le Hidalga, de nacionalidad espafiola, los términos
siguientes: ] . -
1.- Perfeccionamientos en la extrusidn de perfiles de
materiales pldsticos, mediante sistema de alta refrigera-
cién, caracterizados por establecerse un circuito préctica~
mente cerrado y revestido de aislamiento térmico para cir-
culecidén de un flufdo gasiforme, preferenfemente aire, en .
temperatura de varias decenas de grados centigrados bajo
Cero, cuya circulacién se proyecta en torbellino frozedo y

en contracorriente respecto a la direccidn del perfil a re

"frigerar, el cual atraviesa verticalmente'un‘sector del cir-

cuito oerrado refrigerante.

2.~ Perfeccionamientos, segin 1o reivindicado en el
punto 1, caracterizados porque el circuito refrigerante com-
prende un equipo de climatizacidén compuesto por ‘compresores,

simples o escalonados, y un ventilador inyector de aire,
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habiéndose previsto en los puntos de entrada y galida al
circuito del perfil a enfriar sendas boquillas limitadoras
del .escape de aire y gufas del mismo, las cuales establecen
chorros emergentes de aire refrigerante que se extienden
fuera del circuito envolviendo el perfil y estén constituf-
das por dos piezas articuladas lateralmente y por uno de
sus extremos que, en su poaicién cerrada, determinan un
canal de conformacidn similar, pero cuya magnitud excede
ligeramente a la dél perfil a extruir.

3.~ Perfeccionamientos, segin lo.reivindioado en pun-

tos precedentes, caracterizados por preverse la disposicidn

' de una corriente lateral de aire procedente del circuito

principal peras la refrigeracién de perfiles huecos extrui-
dos, cuya corriente, regulada mediante una llave de paso,
es inyectada de una cémare nodrize que, a su vez, se ali-

mente por una pluralidad de estrechos tubos que la comuni-

can con el circuito general de refrigeracidn.

4.~ Perfeccionamientos, segun lo reivindicado en ante-
riores puntos, caracterizados porque, sobre dos muiiequillas

asentadas dentro del circuito de refrigeracidén y junto a

las boquillas de entrada y salida del perfil, se dispone

una smplia envolvente, preferentemente cilindrica y con es-
truoctura metdlice perforada, por cuyo interior discurre el
repetido perfil, el cual es recibido a la selida de este

circuito por un mecanismo de recogida y guia conatituido

‘por parejas de rodillos enfrentados, relacionados entre si

por ruedas dentadas, con su velocidad y aproximacidén regu-
ladas y montados sobre cojinetes apropiados, cuyos rodillos
realizan funcidn simulténea de traccidn-sujecidn del perfil
extruido al recibirle mediante canales practicados en su
superficie de rodaje y realizados én configuracidn adapta- .

de & la forma del perfil, regulando asimismo y & través de
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la cinta transportadora y el de un rodillo final de reco-
gida por tiro del perfil.

5.~ PERFECCIONAMIENTOS EN LA EXTRUSION DE PERFILES DE

MATERIALES PLASTICOS; MEDIANTE SISTEMA DE ALTA REFRIGERA-
CION. ' '

Todo conforme queds descrito en la presente Memoria,

que consta de DIEZ HOJAS mecanografiadas por una sola ca-
re, foliadas y dibujos que se acompaiian.

Madrid, ¢ Abril de 1.963
EL AGERTE OFICIAL DE LA PROPIEDAD BNDUSTRIAL

e

Firmado: Cados Ferasade:z Candelas
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