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MEORIA DESCRIITIVE
qué se presenta para unir a la solicitud
| de ‘
PATENTE DE INVEKCION
formulada el 19 de Abril de 1963, con el n2 287.202
en ’
ESPAL
poxr ﬁEINTE afios
a nombre de SOIVAY & CIE:, entidad belga, establecida en
33, Prince Albert, Ixelles, Bruselas, Bélgica, por:‘_’?e

"PROCEDIMIENTC PARA 1A EXTRUSION. DE MATERIAS TERMOPLASTICAS"

El presente invento se refiere a un procedimiento pé-
ra la extrusién de meterias termoplédsticas, asi como a los
dispositives para su realizacién.

En los procedimientos actuales de extrusién de mate-
rias termoplédsticas se utilizan en general unidades de plas-
tificadién equipadas con cabezas de extrusidn que pueden es=—
tar derechas, es decir, en el eje de la unidad de plastifi-

cacién, o con escuadras.
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Bn ciertos casos, se pueden emplear unidades de ples-
tificacidn provistas de cabezas miltiples para permitir la
realizacidn simulténea de varios perfiles.

Hasta ahora, la utilizacién de semejantes dispositi-
vos est4 limitada por diversas raszones,

L consecuencia de la presencia de zonas de estanca-
miento de la materia en los conductos de cabezas miltiples
0 en escuadrz, no se pueden utilizer estas instalaciones
para extruir materias termopldsticas Qe poca estabilided
térmica o de alta viscosidad en estadc fun&i&o;

Bdemds, por el hecho de su complejidad, es muy difieil
limpiar estas cabezas de extrusién despuds de su utiliza-
cién;

Finalmente, todas estas cabezas de extrusidn estdn

unidas de manera rigida a la unidad de plastificacidn y

por este motive, €l posicicnamientc de los puntcs de ex-
trusién estd fijado definitivamente desde la construccidn
de-méquinas; -3

FPor consiguiente, ninguno de los procedimientos pro-
puestos hasta el presente puede convenir, &a sea para rer-
mitir la realizacidén de una gama extensa de productos.ex-
truidos, ya sea para la extrusién de materias termopldsti-
cas particularmente viscosas o termosensibles tal como por
ejemplo el policlorurc de vinilo no plastificado.

La solicitante ha puesto a punto shora un procedi-
miento de extrusién que no presenta ys los inconvernientes
citados y, ademés, puede ser adaptado para el empleo de
cualguier materia pléstic#.

Segin este precedimiento de extrusidn, se divide

el flujo de materia termopléstica procedente de una o
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varias unidades de plastificacién, en varios flujes secun-
darios y se canalizan estes flujos secundarios hacia la o
las hileras de extrusidn por medio de tubos flexibles que

resisten a la presidn de extrusién y cuya superficie inter-

na es lisa y no adherente.

Los tubos utilizados para canalizar el flujo de mate~-
ria pldstica hacia la o las hileras de extrusidn son flexi-
bles a fin de permitir la unién entre la unidad de plastifi-
cacién y la o las hileras cualesguiera que sean las posicio-
nes relativas de estos diferentes 6rganos; Esta caracteris-
tica incluye la posibilidad de hacer estos tubos rectili-
neos después de su desmontaje, lo que facilitansu limpieza,
Estos tubos deben resistir evidentemente a la presiln de
la materia que los recorre y sus superficies y secciones

A

interiores son tales que la materia no puede estancarse

a11.

& t{tulo de ejemplo no limitativo, se puede utilizar
para su realizacifn un tubc de politetrafluoretileno ro-
deade exteriormente de una funda de alambres flexibles de
acero. Bl politetrafluoretileno resiste, en efecto, las
temperaturas generalmente utilizades para la extrusibn de
las materias termoplédsticas y su coeficiente de frotamien-
to frente a estas materias es muy pequefio.

Cuando la unidadé de plastificacifn esté equipada
con varios tubos de unidn, es necesario prever en su'ex-
tremo de salida une pieza que tiene por efecto dividir el
flujo principal de materia pléstica fundida en tantos flu-
jos secundarios como tubos de unidn hay.

Esta distribucidn puede ser realizada de la manera

siguiente, El flujo principal que viene de la wiidad de
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plastificacién entra en una pieza de distribucidén por un
conducto cilindrico perforado en el ejé de ésta; El con-
ducto cilfndrico estd prolongado por un apoyo cénico con-
vérgenté y en el cual desembocan cenales cilindricos idén-
ticos colocados en posicidn divergente pero cuycs ejes son
concurrentes sobre el eje del conducto principal, Estos ca-
nales divergentes son ademds contiguoé en el lugar donde
penetran en la parte cénice del conducto principal y sus
puntos de interseccidn se colocan sobre una circunferen-
cia centrads sobre el eje del conducto principal. Finalmen-
te, la zona situada en el interior del haz de leos canales
divergentes estd constituida por una contrapunte que se
adelanta en contradel flujo de materia en el conducto prin-
cipal; De esta manera, se evita tods 2zona de estancamien-
to de la materia en un punto cualquiera dé la pieza de
distribucién y la presién de circulacidn esté uniformemen-
te distribuids entre los conductos secunéarios; El ndmero
de conductos secundarios puede ser cualquiera, pero igual
al nimero de tubos de unidn previstos.

El procedimiento segin el invento permite, pues,
unir de manera fluodindmicas

- Tna wnidad de plastificacién comn varios puntos
de alimentacidén de una misma hilera de forma cualquiera

- varias unidades de plastificacidén cecn una misma
hilera con objeto de alimentar a ésta de materias termo-
plésticas, ya seande naturalezas diferentes, ya sean de
igual naturaleza, pero de colores diferentes, ya sean to-~
davia de igual naturaleza y de igual color.

- une unidad de plastificacidn con varias hileras

cualesquiera que sean sus posiciones respectivas.

- 287202
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®plotando esta dltima posibilided del procedimien~
to segln el invento es posible, por ejemplo, fabricer si-
multéneamente varios cuerpos hueccs, tales como frascoe, a
paxrtir de una misma masa matriz. .

El procedimiento de extrusién conforme al invento
o8 explicado en detalle en los ejemplos de realizacidn des-
critos a continuacién; |

Se entiende que éstos estdn dados a titulo puramente
ilustrativo y que por consiguiente no limitan en absoluto
el alcance del invento.

Ejemplo 1 — Alimentacidn de varias hileras a partir

de una unidad de plastificacién

| Las figuras 1 y 2 anejas representan respectivamen-
te una vista de perfil en corte parcial y una vista en
alzado de un diepositivo conforme gl invento que convie-
ne para la alimentacidn simultdnes de tres hileras de ex-
trusidn a partir de una misma unidad de plastificacién;
Bl flujo de materia termopldstica que procede de la uni-
dad de plastificacidén (no representada) penetra por S5 en el
conducte cilfndrico 6 de la pieza de distribucidn 1. En el
fondo del conducto cilindrico € se situaiel apoyo cénico 7
en el cual desembocan los tres canzles divergentes 12, 13
y 14 contigucs en 12%, 13® y 14f que conducen la materia
termopléstics por medio de los tubos flexibles g, ib y 11
hacig las hileras de extrusién 2, 3 y 4. La ccntrzpunta 8
que ccupa el espacic muerto entre los canales diﬁergéntes
impide todo estancamiento de la materia en este lugar;

A su salida de la pieza de distribucién 1, los cana-

les divergentes 12, 13 y 14 estdn unidos en 15, 16 y 17 a

Ios tubos flexibles ¢, 10 y 1l. Las juntas entre estecs ca-

_5_?872@2
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nales y los tubos flexibles son realizades de tal manera
que no puede producirse allf estancamiento de materia;

Los otros extremos de los tubos flexibles 9, 10 y
ll‘estén unidos de la misma maners en 18, 1§ y 20 a las
hileras de extrusién 2, 3 y 4.

La simetrfa perfecta de la pieza de distribucién y
la igualdad del trayecto seguido por la materia desfe la
prensa de extrusidn hasta la salida de las diversas hile-
ras, hacenAque los tres fiujos de meteria que salen de es~
tas hileras estén perfectamente equilibradosi

En caso de necesidad, se puede regular sin embargo
fécilmente la velocidad de extrusién colocando pinzas en

&

los tubos flexibles,

®jemplo 2 - Alimentacién de una hilers redondéa por varies

puntos

las figuras 3 y.4 anejas, representan respectivamente
uwna vista én a2lzado y una vista en planta parcialmente cor-
tada de un dispositive seglin el invento que conviene para
la glimentacidén por cinco puntos de una hilera redonda de
gran didmetro a partir de una misma unidaé de plastifica-
cién: |

Bete dispositivo tiene igualmente vna pieza de dis-
tribucién 1 en la cual se encuentra el con§ucto cilindri-
co 6, el apoyo céhico 7 y la contrapunta 8. Cince cenales
divergentes 21, 22, 23, 24 y 25, contiguos en 21*, 22¢,
23r, BAT y 251, desembocan en el apoyo cbénico T y estédn
wnidos a los extremos de los tubos flexib;es 26, 27, 28,
29 y 30 como se ha descrito enteriormente. Los otTos ex-

tremos de los tubos flexibles estdn unidos simétricemente

6~ T OGP
L i @ﬁu_z
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sobre la hilers redonda 31.

La regulacidén eventual de los czudales en los canales

. flexibles puede efectuarse restringiendo en ellos més o menos

el caudal con ayuda de pinzas,

Este dispositivo de alimentacién de le hilera permite
por consiguiente una distribucidn uniforme de la materia
termoplédstica en el contorno de la hilere sin requerir una
instalacidn costosa y voluminosa tal como la que es indis-
pensable Cuando se alimenta la hilera por el ceniro como
es de prictica corriente hasta shora.

BAdemés, este dispositivo se muestra psrticularmente
interesante cuando se desea revestir elementos de tubos

con una capa exterior de materia pléstica, Es muy fécil,.

en efecto, hacer pasar estos elementos de tubos por el cen-

tro de hilera y esto & une velocidad lineal igual a la ve-

locidad de extrusidén de la materia termopléstica.

Ejemplo 3 - Alimentacidén de una hilera plana por va-

rios puntos.

Bl procedimiento conforme al inventc permite sportar
una solucidn satisfactoria a los problemas que se plantean
durante la extrusién de objetos grandes y finos tales como
hojas, Se sabe, en efecto, que la alimentacidén de una hile-
ra plana de materia termopléstica termosensible o de alta
viscosidad por un canal.central plantea problemas muy de-
licados de distribucién de la materia. Dades las grandes
diferencias de trayecto a recorrer por la materia extrui-
da segin se considere el centro o los extremos de la hile-
ra, es muy dificil asegurar una distribucidén de la materia

tal que el caudal a lo largo de la hilera sea absclutamente

> 2 =902
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uniforme;_&demés, estas hileras tienen generalmente zZonas
de estancamiento o de friccién exagerada de¢ la materia, lo
que perjudica la calidad del preoducto extruido.

La variante del procedimiento segin €l invento descri-
ta a continuacidn permite evitar estos inconvenientes, El
dispositivo utilizado esté esquematizado en las figuras 5 y
6 anejas, las cuales representan respectivamente una vista
de perfil parcialmente cortada y una uista en alzade.

Haciendo referencia a estas figuras, sSe comprueba que
la hilera -plana 32 es alimentada por cinco puntos de la ma-
nera ya descrita por los caneles flexibles 26, 27, 28, 29 y
30: Se realiza as{ de hecho la divisién de la hilera 32 en
cinco zonas 33, 34, 35, 36 y 37, que constituyen cada una
una pequefia hilera plana de poca longitud donde los proble-
mas de distribucidn son mucho més fécilee de resolver. Ila
fegulacién de los caudales en las diferentes zonas se efec-
tda f4cilmente restringiendo el caudal de maﬁeria en los di-
versos canales flexibles con ayuda de pinzas,

Esta solicitud, que corresponde a la presentada en
Bélgica el 15 de Junic de 1962, bajo el n2 494,294, ee aco-
ge a los beneficios del artfculo 51 del vigente Estatuto

Sobre Propiedad Industrial,
ToT4a
Ios puntos de invencidn propia y nueva que se pre-

sentan para que sean cbjeto de esta Patente de Invencién

en Espafia, por VEINTE afiog, son los siguientes:
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le, - Procedimiento para la extrusién de materias
termoplésticas, caracterizado porque se divide el flujo de
materia termopléstica procedente de una o varias unidades
de plastificacién en varios flujos secundarios y se cana-
lizan estos flujos secundarios hacia una o varias hileras
de extrusidén por medio de tubos flexibles resistentes a la
presién de extrusién y cuya superficie interna es lisa y no
adherenﬁe;

29, - Procedimiento segin el punto 1, caracterizado
porque se utiliza una sola unidad de plastificacién uniga
en varios puntos de alimentacidn de una hilera dnica cual-
quiera por medic de los medios descritos en el punto 1,

3¢, - Procedimiento segﬁn:los puntos anteriorés, ca~-
racterizado porque se utiliza una gola unidad de plastifi-
cacifn unida a varias hileras cualesquiera independientes
por medio de los medios descritos en el punto 1,

4e, - Procedimiento segin los puntes anteriores, ca-

. racterizado porque se ufilizan dos o varias unidades de

plastificacién unidas en varios puntos de una hilera dni-
ca oualqpieia, proporcionando las unidades de plastifica-
¢idn materias termopldsticas de naturaleza y/o de colores
diferentes ylphteniéndose la unién por los medios descritos
en el pun%é 1.

59: - Dispositivo pare la realizacién del procedi-
ﬁiento de eﬁtrusién segin los puntos antericres, caracte-
rizado porque tiene un drganc de distribucién fijado sobre
la cabeza de la unidad de plastificacidn y tubos flexibles
de conexidn entre este drganc de distribucién y la o las
hileras de exﬁrusiénl z% ﬁ? ﬁ?i} 522%

. - L
e, - Dispog@tivo gegin el punto 5, caracterizsdo

-9 -
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porque el Srganc de distribucidn tiene ur conducto cilin-
drico principal prolongade por un apoyo cdnice convergente
en el cual desembocan canales secunderios idénticos diver-
gentes cuyos ejes son concurrentes sobre el eje del conduc-
to cilfndrico principal,

792 - Dispogitivo segin los puntos 5 y 6, caracteri-
zalo porque los tubos flexibles de corexidn estdn constituidos
por tubos de una materiz flexible resistente a la temperatu-
ra de extrusidn rodeada por una funda flexible de alambres
metélicos;

89: - Dispositivo segin los puntos 5 a 7, caracteri-
zado pofque loe tubos flexibies de conexién estén constitui-
dos por tubos de politetrafluoretileno rodeados por una fun-
da fiexible de alambres de acero,

99L - Dispositive segdin los puntos 5 a 8, caracteri-
zado porque el nimero de tubos flexibles de conexidn es
igual al nimerc de canales secundarios éel érgano de dis-
tribueién;

109: - Procedimiento pera la extrusién de materias
térmopléstiaag.

Tal y como se ha descrite en la Nemerie que antece-
de, representado con el dibujo que se acompafia y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoris consta de once hojas escritas & méqui-

2872 .4
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