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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un método para con-
figurar polipropileno en forma de tubo que tenga una superfi-

cie interior 1isg, = = = = @ = = = =@ = =« - = = — - - = - -

Segln los procesos convencionales pars fabricar tubos o
tuberies de pléstico, el material termoplédsiico se extruye a
una velocidad constante a través de un orificio anular de ma=-
triz, se enfria mientras se mantiene en su forma extruida con
un gas de expansién y se estira sachndolo del aperato de ex-
trusién a velocidad constante. Por lo general, la matriz anu~
ler empleada en dicho procedimiento tiene un orificio de um
ancho por lo menos igual a, ¥y normalmente ligeramente mayor
gque, el espesor de pared deseado del tubo acabado., Asf, mien-
tras la velocidad de extrusibn del material temopléstico y
la velocidad de estirado del tubo permanecen constentes duran-
te el proceso de extrusibn, esta Gltima excederd la velocidad
de extrusibén cuando el orificio de la matriz es de un ancho
mayor gué el espesor de pared deseado en el tubo acabado. Se
ha encontrado, sin embargo, gque el tubo de polipropileno
formado por dicho procedimiento conocido presenta por lo gene-
ral una aspereza indeseable a lo largo de su superficie inte~
rior que no puede atribuirse a la condicidén o acabado de la ma
triz particuler empleade pare la extrusién., Dicha aspereza a
lo largo de la superficie interna del tubo acabado no solamente
proporcione unas caracteristicas indeseables en la circulacién

de los materiales enviados a través del tubo sino que constitu-
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ye tembién unas zonas debilitadas que conducen a veces a

"“A’l’d
WL o0

la rotura del tubo. Segln ello, un propdsito primario de
esta invencién es proporcionsr un método més satisfactorio

para hacer tubo de polipropilenO,. = = = = = = = w « w < =

Otro propbésito de esta invencidén es proporcionar un
método para dar al polipropileno forme de tubo con espesor

uniforme de pared y que tenge una superficie interior lisa.-

AGn otro propbésito de esta invencidn es proporcionar un
nétodo para fabricar tubo de polipropileno que tenga una

superficie interior lisg y buenas propiedades fisicas, = = =

Otros propbsitos y ventajas quedarém patentes en la si-

guiente descripeidn y correspondientes reivindicaciones, -

Segliin el método de la presente invencidén, se forma tubo
de polipropileno que tiene wna superficie interior lisa,
extruyendo polipropileno fundido a velocidad constante a
través de un orificlo anuler de matriz para tubo, el cual
orificio tiene un ancho que es inferior al espesor de pared
deseado del tubo acabado, enfrigndo el material exbtrufdo, por
ejemplo por medio de un tubo calibrador circundante, y ha-
ciendo avanzar el tubo acabado en la direccidn opueste al
orificio de extrusibén a una velocidad constante de estirado
o toma. Kl método de la presente invencidn se basa en el des- -
cubrimiento de que la aspereza & lo largo de la superfiie in-

terior del tubo de polipropileno formado por métodos conven-
cionales, como se han descrito antes, es debida a. esfuerzos

a que se somete el polipropileno durante su extrusidn y que

estos esfuerzos pueden reducirse al minimo o disiparse esti-
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rando el tubo acabado dentro de una gama de velocidades
que es inferior a la velocidad a que se extrusiona el
polipropilenoc fundido a través del orificio anular de la

ma‘briz.--—-—moo—c--m—- —————— - e am em e s wm

Bs habituel en las operaciﬁnes de extrusién de tubo,
como Se he mencionado antes, ajustar la velocidad de esti-
rado del tubo acabado al ancho particular del orificio anu-
lar de la matriz empleado, de modo que esta velocidad es
generalmente igual o ligeramentbe mayor que la velocidad a
que se extruye el polipropileno fundido a través del ori-
ficio de la matriz., Seglin el método de la presente invencidn,
el ancho del orificio anular de la matriz detefmina ‘también
lg velocidad a que el ‘tubo acabado debe ser estirado en
sentido opuedio 21 orificio de extrusién pera dar un tubo
acebado del espesor de pared deseado. De modo més particu-
lar, empleando una matriz de extrusién de tubo que tenga un
orificio anular de una anchura que es, deseablemente, por
lo menos 13%, y preferiblemente 15%, inferior al espesor
deseado de pared del tubo acabado, la velocidad de estirado
que se requisre para que dicho tubo tenga una superficie
interna lisa, estaré convenientemente en correlacién con
la velocidad a que se extruya el polipropileno fundido a
través del orificio. En otras palabras, debido al tamafio
del orificio empleado, la velocidad a que se estira el tubo
acabado serd inferior a la velocidad a que se extruye el
polipropileno fundido a través del orificio, por lo que la
pared del tubo se regruesa hasta la dimensién deseada inme-

diatamente después de que sale del orificio, Se ve gue du-
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rante esta expansién hacia adentro del polipropileno fundido
del tubo extruido, los esfuerzog dentro del material ex-
trufdo se disipan o minimizen de modo que el tubo resultante
es del tamafio deseado, aungue estd sxento de cualquier aspe-
5. reza interior. Cuando se usan orificios de extrusibn que son
mayores que los especificados entes, es decir menos del 13%
més pequeflos que el deseado espesor de la pared del tubo,
lag superficies internas del tubo resultante no presentan
mejora aperente sobre tubo formado por procedimientos con-

10. VENCLlonalesS, m m e = = w = = oo ——— - - - -

Por lo genersal, cuanto mayor es la diferencis entre el
ancho del orificio de extrusidn y el espesor de pared del
tubo que se forma, més lisg es la superficie interior del
tubo resultante. Hay, sin embargo, un limité préctico en

15, cuento a lo que pueda reducirse el temailo del orificio
de la matriz. Empleando un orificio de extrusién que sea
demasiado pequefio, puede no obtenerse un tubo del deseado
espesor de pared, puede limitarse 1a produceién debido e
las lentas velocidades de estirado y pueden crearse problemas
20. de circulacién del polimero, Segin ello, para proveer resul-
tados satisfactorios se prefiere que el ancho del orificio
de la matriz no se haga menor que entre 20 y 22% menos que

el deseado espesor de pared del tubo acabedos = = = = = = -

La tnica figura de los planos ilustra una seccién lon-
25, gitudinal a través de una parte de un aparato convencional
de extrusién que es adecuado para usar en la préctica del

método de la presente invencibn, = = = = = = = = = = - - -
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Bésicamente, el aparato o matriz para tubo incluye una

boquilla 1l que tiene una abertura 13, un mandril c¢ilindrico
15 que se extiende a través de un cabezal 17 y que se prolon-
ga dentro de la abertura 13 y un tubo calibrador refrigerado
19. El mandril 15 coopera con la pared de la abertura 13 para

proporcioner un orifido anular 21 de extrusidn, — = = - - - -

El polipropileno fundido, indicado en 23, se hace pasar,
a una temperatura de unos 410¢F (aproximadamente, 210¢C) y
bajo presibn, desde wmadecuada extrusora, no indicada a tra-
vés de una abertura 25 del cabezal 17 ¥ al orificio de extru~
8ién 21. EL polipropileno pasa por y sale del orificio 21 a
una velocidad constente y corre por el tubo calibrador 19 en
que es enfriado para dar un tubo acabado 27. Un medio de toma,
no indicado, esté dispuesto para hacer avanzar el tubo acaba-
do separéndolo del aperato de extrusién a una velocidad cons-

tante, = = = = = = = = e e emmamm e, —-—--- -

Segun el método de la presente invencidén, el orificio
de extrusibén 21 es de un ancho W que es por lo menos 13 e 15%
menor, y preferiblemente no més del 20 a 224 menor, gue el de-
seado exﬁesor T de la pared del tubo acebado 27. El polipropi=-
leno recién extrufdo y atn fundido se mantiene en contacto
deslizante con la superficie interna del tubo calibrador 19
mediente un gas de expansién, como por ejemplo aire, que se
hace llegar a través de un orificio 29 del mandril 15 y que
queda contenido dentro del tubo 27 por cierre de uns parte
solidificada del miemo entre rodillos de presién 31l. Para me-

Jores resultados, el tubo calibrador 19 se mantiene a una tem-

peratura de unos 80¢F (aproximadamente, 279C) haciendo circu-
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de dentro de la pared del MiSNO, = = = = = = = = = = = = -

Como con los procesos convencionales de extrusién de
tubo, la velocidad a que se estire 0 hace avanzar el tubo
acabado desde el aparato de extrusién estaré en correlacién
con la velocidad a que se extruye el polipropilenc fundido
a través del orificio 21 de modo gue el tubo tenga el espesor
de pared deseado. Segin el método de la presente invencidn,
la velocidad de estirado del tubo serd inferior que la velo-~
cidad de extrusién pare permitir que el tubo de polipropileno .
fundido se haga més grueso, como se indica en el plano, hasta
el deseado espesor de pared, a medida gque sale de la matriz

de eXtrusifn,. = = = = = e w .. . - e - .- .-
La invencién puede ilustrarse con el siguiente ejemplo.

Usendo un aparato convencional de extrusidn de tubo como
ge ilustra en el plano, se formé un.-tubo standerd de 2 pul-
gadas (aproximademente, 50 mm) de difmetro que tenfa un espe-~
sor de pared uniforme deseado de 0,154 pulgadas (= roximada-
nente, 3,91 mm), extruyendo polipropilenc fundido a veloci-
dad constente en las condiciones establecidas en la tabla
que sigue, siendo estirado, el tubo ecebado, a velocidad

constante, =~ = = = = - e e e M e e e e e we = e - -
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Muestre Tempera- Tempera Ancho orji Aspectc Resistencia Resisten-

tubo  ftura ex tura cg ficio ex~ superfi al impac- cia gobre,
4rusora, librador, trusidn, ¢ie in- to, pises presidén ri-
eF (1) oF (2) ulgadas terior libras (4) flda,p.s.i.
f3) tubo 5)
A 410 78 0,160 4spero 25,0 5134
B 410 78 0,138 éspéro 20,0 (6) 5130
v 410 78 0,129 liso 38,3 5072

(4) La prueba incluye la caida de un peso de 10 libras (aproximadamente,
4,5 Kg) sobre muestras de tubo de 2 pulgadas (aproximadamente, 50 mm),
a temperatura ambiente (732F ~ 232C) hasta que por 1o menos el 50/ de

las muestras fallan; (1 pie.libra ~ 1,36 julios).
(6) ElL resultado es para fallo en 80% de muestras.
(5) Ensayo ASTM D 1599-58T (1 p.s.i.« 0,07 Kg/cm?).
(1) 4102F ~ 2109C
(2) 782F ~ 269C
(3) 1 pulgada ~ 25,4 mm.

La muestra de tubo A se formd segin la préctica con-
vencional en que el polipropileno fundido se extruydé a veloci-
dad constante a través de un orificio de matriz que era ligera-
mente mayor que el deseado espesor de pared del tubo acabado.
Como se observa, la superficie interior del tubo acabado era

de aspecto dspero.

Lz muestra detubo B ge formé usando un orificio de

extrusién que tenie un ancho de 0,138 pulgades (aproximadamen—
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te, 3,51 mm) o en otras palabres aproximadsmente el 10,4%

menor que el espesor de pared (0,143 pulgadas, aproximada-
mente, 3,63 mm) del tubo acabado. EL tubo acabado, si bien

era del adecuado espesor de pared, presentaba una indeseable

superficie interior 4spera, = = = « = = «w = = « - - -

La muestra de tubo C se formé segin el método de la
presente invencién extruyendo polipropileno fundido & través
de un orificio de matriz de 0,129 pulgadas (eproximademente,
3,28 mm) de ancho que era casi 16,2% menor que el deseado
espesor de pared (0,154 pulgedas, eproximademente, 3,91 mm)
del tubo acabado. E1 tubo resultante tuvo el deseado espesor
de pared de 0,154 pulgadas (aproximedsmente, 3,91 mm), una

superficie interna lisa y presentdé buenas propiedades fisicas,

Debe entenderse gue pueden hacerse cambios y veriaciones
gin salir del alcance y espiritu de la invencién como se de-

fine en las reivindicacioOngS, = = = = = = = « - o - e ow
N 0 T A

Se declaran de novedad y propiedad parae Espafia, sus

territorios y plazes de soberanfa, las siguientes: «=— = = = =

REIVINDICACIONES

1.~ Método para febricar tubo de polipropileno, parti-
cularmente tubo de espesor de pared uniforme y que tenga una
superficie interna lisa, caracterizado porque incluye las eta-
pas de extruir el polipropileno fundido a velocidad constante

a través de un orificio anular de matriz que tiene un ancho

que es por 1o menos 13% més pequefio que el deseado espesor de
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pared del tubo acabado, hacer pesar sl polipropileno fundido

extruldo a través de un calibrador circundante refrigerado
pars endurecer el tubo, ¥ hacer avanzar el tubo endurecido

separéndolo del orificio de la matriz a velocidad constante.-

2.~ Método segliin la reivindicacibén 1, caracterizado por=-
que dicho orificio anular tiene un ancho que es hasta 22%

més pequefio que el deseado espesor de pared del tubo acabado.

3.~ Método segln la reivindicacidén 2,'caracterizado POT=

gue el polipropileno se extruye a temperatura de unos 410¢F
(aproximademente, 2102C) y el calibrador estd refrigerado

a por lo menos 80°F (aproximadsmente, 272C), = = = = = - - -
4.~ "WETODO PARA FABRICAR TUBO DE POLIPROPILENOY, = -~ -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la presen=-
te memoria que consta de diez hojas, foliadas y mecanosrafia-
das por una sola de sus caras, y de una lémina de dibujos que‘

la ilustra.

BARCELONA, 20 JUM .67
P. A, M. CURELL SUNGL

Pog Podar
Firmado; J. Qarbonell
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