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MEMORIA DESCRIPTIVA

BEsta invencion se refiere a un procedimiento para ex—
truir materiales termopldsticos y, en particular, a una ma
triz circular de exbtrusion que tiene labios o bordes inte-

rior y exterior capaces de girar independientemente uno del

ObYOe = = = = = = = = = = - - - - - em o ws ww aw em e e e

Las matrices de extrusidn que tienen labios capaces de
girar independientemente no son nuevas, Usualmente tales mg
trices se accionan de modo que 1los labios giren en direc-
cion opueéta uno a otro, aungue pueden, desde luego, hacer-

. > > > ’ > .
se girar en la misma direccion a velocidades diferentes. -

Tales matrices pueden utilizarse para formar pelicula
tubular y tienen la ventaja de impartir una accion de sua-
vizado sobre el material pléstico derretido extrufdo para
mejorar las propiedades superficiales des la pelicula. Sin
embargo, se han hallado dificultades en el digefio y fabri-
cacion de las grandes matrices qﬁe se requieren para produ-
cir las peliculas tubulares de gran didmetro exigidas hoy
dfa por el mercado. Las matrices ahora empleades para pro-
ducir pelicula tubular giren usualmente pero los labios es
tan fijados conjuntamente sin gue tenga lugar movimiento

de rotacidn relativo entre €1loS. = = = = = -

Les matrices contragiratorias de pequefio didmetro han
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hallado aceptacién en la fabricacion de red termopléstica
extrufda. Bl disefio y funcionamiento de tales matrices se
expone extensamente en la patente canadiense 643-0%6 de
Frank B. Mercer, publicada el 19 de junio de 1962. Tambien
en el campo de la red de material termoplastico hay uns de-
manda de matrices de mayor digmetro para produclr las hojas
més amplias de red requeridas ahora. Se ha hallado diffcil,
sin embargo, el modificar simplemente la escala de los dise
flos existentes pars obtener estas metrices mayores. Pueden
hallarse serios problemas por 1o que se refiere al ajuste
de los labios, fallos de asiento o soporte y unz distribu~
cidn no uniforme del polimero alrededor de la circunferen—

cia de la matriz,. = = = = = - - - - -~ -

Por ello es un propdsito de la presente invenciodn su-~

perar estas dificultades., - - e e e -

Otro propdsito de esta invencion es proporcionar una
metriz circular de extrusion de gran diametro que tengs la-

bios interior y exterior que giren independientemente. = -

O0tro propdsito de la presente invencidn es proporci o=
nar medlos para equilibrar las fuerzas extremadamente gran—
des dentro de la matriz y reducir los esfuerzos sobre los

cojinetas.——nu*——m—.—m—a ---------- -

Bstos y otros prOpésitoa de le presente invencidn apa-
receran de la descripoién més detallada presentada a contie
nuacidn, sobreentendiéndose que esta descripeidn se da a i

tulo de ilustracion puesto que los entendidos en la materia



10.

15.

- 20,

pueden realizar varios cambios en la misma sin salir del

marco o espiritu de la presente invenciOne = = = = = = = -

Con referencia & esta deseripeion, = = = = = = = = ~ =

la figurae 1 es una vista en seccion transversal de una

matriz tipica de pequeiic didmetro conocida en la técnice an

la figare 2 es una vista en seccion transversal de una
matriz que tiens labios que giran independientemente, giran
do las partes de labio interior y de labio exterior sobre

el cuerpo de la matriz, segﬁn la presente invenecion; — - -

la figura 3 es una vista en seccion transversal de una
forma altérnativa de matriz que tiene labios que giran inde
pendientemente, girando la parte de labio interior sobre el
cuerpo de la matriz y girando la parte de labio exterior so
bre la parte de labio interior, segﬁn la presente inven-

Ci0N; = = = = = = — - . - - ———————

la figura 4 es un detalle de los labios de las matri-

ces llustradas en las figuras 2 y 3j = = = = = = = = = ~ -

lag figuras 5a y 5b ilustran los labios de matriz uti~-
lizados para producir red termopléstica extruida en una so-

la pleza; J = = = = = - o e e - - - -

las figuras 6a y 6b ilustran los labios de matriz uti-

lizados para producir red en la cual las uniones de la red
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gse producen en el exterior de los labios de matrig. ~ - - -~

Segun la presente invencion, se provee un método para
extruir material termoplastico en forma tubular partiendo
de una matriz que tiene una entrada y una salida anular,un
cuerpo de matriz reletivamente rigido, una parte de labio
interior y una parte de labio exbterior capaces de girar una
respecto a otra y respecto a dicho cuerpo de matriz, com~
prendiendo dicho metodo el alimentar dicho material termo-
pléstico desde una fuente continua presurizada a dicha en-
trada, snviar dicho material termoPléstico por un paso con
tenido dentro de dicha parte de labio interior desde dicha
entrade hacia un depdsito anular adyacente a dicha salida
anular, teniendo dicho deposito substancialmente el mismo
didmetro que dicha salida anular, y sextraer dicho material

termoplastico en forma tubular de dicha salida anular. - -

S8 provee tambien una matriz giratoria circular para
la extrusidn de materiales termoplisticos gue comprende un
cuerpo de mtriz relativamente rigido, una parte de labio
interior y una parte de labio exbterior capaces de girar una
respecto a otra y respecto a dicho cuerpo de matriz, una en
trada y una salida anular para dicho material termoplagti-
co, estando formads dicha salida anular por el espacio en—
tre dicha parte de labio interior y dicha parte de labio
exterior, un pasoc alojado dentro de dicha parte de labio
interior capaz de enviar dicho meterial termoplastico des-

de dicha entrada a un depésito anular de Junto a dicha sa-
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lida anular, que forma parte de ésta y que tiene substan-

cialmente el mismo dismetro gue dicha salide anuler. - - =

Con referencia ahora a los planos, la figura 1 ilustra
una matriz anular de extrusidn de la téenica anterior. Hay
varios problemas inherentes a este disefio, y se considera
que una discusidn o exposicidn de los mismos favorecerd una

. ! . « 7
mayor comprension de la presente invencion: = = « m = = « =

Bn el funcionamiento de la matriz ilustrada en la fi-
gure 1, se alimenta material termopléstico por medio de un
tornillo extrusor 25 hacia la entrada 26 del cuerpo.14 de
la matriz, y se envie hacia abajo por el paso 15 hacié la
salida 27 entre el labio interior 11 y el labio exterior
12. E1 lablo interior 11 estd soportado por un srbol central
13 que gira en cojinetes 24 y estd sellado o hermetizado
por medio de un casquillo 16. El labio exterior 12 gira so-
bre el cojinete 23 y estd sellado por medio del casquillo
22. Bl labio interior se hace girar por medlo de una rueda
de cadens 28 y por una cadens de transmisidm 19 y el labio
exterior se hace girar por medio de una ruede de cadena 20

y una cadena de trensmision 21, = = = = = = = = = = = = =

Bete matriz actualmente utilizada emplea un arbol cen=
tral esbelto y largo para mantener el labio interior de la
matriz en su posicidn, contra la presidn del polimero in-
terno. Mirando de nuevo la figura 1, la carga sobre el ar-
bol central es una traceidn hacia abajo contra el cojinete
axial 24 y la tuerca de ajuste 17 de la parte superior del

cabezal de la matriz. Le presidn del polimero actia sobre
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el 4rea del labio de la matriz menos ol &rea del eﬁa.AEn el
caso de una matriz de 4" (aproximadamente, 102 mm) que ten~
ga un drbol de 1" (aproximzdamente, 25,4 mm) y una presidn
de polimero de 2.000 psi (aproximadamente, 141 kg/cmz), el
empuje sobre el cojinete axial 24 es de aproximadamente
23.000 libras (aproximadamente, 10430 kg). En el caso de u-
na matriz de 8" (aproximadamente, 203 mm) con un &rbol de
2" (aproximadamente, 51 mm) y una presién de polimero de
2.000 pei (aproximadamente, 141 kg/cmg), la carga es de a=-
proximadamente 100.000 libras (aproximadamente, 45360 kg).
Una matriz de 16" (aproximadamente, 406 mm) que tenga un é;
bol de 4" (aproximzdamente, 102 mm) y una presidn de polime
ro de 2.000 psi (aproximsdamente, 141 kg/cm?) vroducirie u-

na carga de 400,000 libras (aproximadamente, 181440 kg). - -

Los ajustes exactos y estables se hacen mas diffciles
cuando la carga aumenta y en determinado momento se hacen

casi impracticables. = = = = = @ « - - - e e e e o -

En el funcionamiento de tal matriz para produclr red,
los labios deben estar en esencial contacto de metal contra
metal pere alcanzar delimitaclones limpias entre las unilo=
nes. Pueden atribuirse varios defectos al funcilonamiento
con los labios demagiado apretados o demasiado separados.
En la préctica, la aplicacidn de la presidn del polimero a
los labios de la matriz provea gue los labios 11 y 12 se

separen por un alargemiento del &rbol central 13. Este alap
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medio de la tuerca de ajuste 17 de la parte superior del ca
bezal de la matriz. Tas variaciones en la presidn del poli-
mero por no uniformidad de la resina, cambio de la tempera~-
tura, 0 cambio de la velocidad de la extrusora provocan una
veriacion del alargamiento del eje y'por 1lo tanto de la pre
sidn de labio contra labio. Esto puede provocar una desuni-
formidad del producto o aumentar la velocidad de desgaste
de las caras de los labios. Una pérdida de presidn interna
en la alimentacion de la resina o un fallo del equipo pue~
den causar el rapido desgaste y pueden destruir y destruyen

los labios de la Matriz. = = = = = = = - - = - - = = - - -

Los mayores tamafios de matriz hacen que el ajuste de
los labios de la matriz sea més critico.dado que la carga
del arbol aumenta con el cuadrado del didmetro, mientres
que el area de asiento de los labios de la matriz aumenta
con el diametro. Ias matrices maybres requieren un grado
mayor de precisidn en sl ajuste de las matrices. A mayor
abundamiento, los labios se hacen més sensibles a los da-
fios por la excesiva presidn de asentamiento de los laﬁios

provocada por variaciones de la presion dsl polimero in-

TEINO0e = = o = o - o e e o - = . - - e o e o

Es comun en todas las matrices alimentadas lateralmen
te que la distribucidn del polimero alrededor de la circun-
ferencia de los labios de la matriz bajo condiciones no gi-

ratorias no sea uniforme y se alcance un desequilibrio de
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hasta el 50/ en algunos casos. Puede preverse un derivador
del flujo de polimero pero normalmente no es adecuado para
el trabajo. La rotacion de la matriz alivia el problems y
no aparece a altas velocidades de rotacidn. A bajas veloci-
dades de rotacion y en una hoja ancha, tiene lugar usualmen
te alguna variacion del peso unitario. Zsto afecta tambien

la uniformidad de 1a Mallb. = = w m = o= = = =~ = = = = = - -

La figura 2 ilustra la matriz de la presente invencion.
Se alimenta polimero derretido por medio del tornillo extru
gor 31 a través del adaptador 52 de la matriz en la entrads

32 de la matriz. El polimero fluye hacia abajo por el yaso
53 contenido dentro de la parte 35 de labioc interior. EL po-
1imero se distribuye entonces lateralmente por el canal 38
hacia un depdsito 39 gue tiene aproximadamente el mismo dié
metro que la salida 40, entre los labios interiores 41 y
los labios exteriores 42. Durante el funcionamiento, la par
te 35 de labio interior zira sobre cojinetes 37 soportados
por el cuerpo 36 de la matriz, mantenido rigidamente. Ia
parts de labio interior es movida por la rueda de cadena 50
del labio interior. ILa parte giratoria de labio interior es—
+4 sellada contra el adaptador 52 de la matriz por medio de
ung empaquetadura 33 y una caja de empaquetadura 34. La par
te 43 de labio exterior gira sobre el cojinete 44 contra'la
prolongacién 47 del cuerpo de la matriz y es movida por la
rueda de cadena 49 del labio exterior. Esta sellada contra
la parte 35 del labio interior por medio de una empaqueta-

dura 45 y una caja de empaguetadura 46. Un reten 48 ayuda
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a mantener la parte de labio exterior posicionada de foxe

N8 COrrectas w« = = w = =« - s e e e e e e e e we o e e

Bl avance principal de esta concepcion de la matriz
reside en la menera como Se equilibran inherentemente las
presiones del polimero interno y se mantienen mecanicamen-
te entre el portador 54 del labio interior de la matriz y
la parte 35 del labio interior. En este disefio el 97% de
la presidn interna ests, equilibrado dejando aproximadamen~
te el 3% para garantizar que la parte del lablo exterior se
asiente contra el cojinete axial 44. Bl soporte 54 del la-
bio interior de la matriz estd empernado a la parte de la-
bio interior 35 con pernos de alta resistencia a la trac-
cidn precargados. La matriz es de una construccion suficien
tomente robusta, de modo que esta pequefia fuersza desequili-
brada no es suficiente para provocar el alargamiento o la
distorsion de ninguna de las piezas de la matriz. Se ha ha-
llado que los‘ajustes hechos en los labios de la matriz a
pequefilas velocidades de produccién (60 lbs/h, es decir, a-
proximadamente, 27 kg/h) eran estables y satisfactorios a
regimenes de produccidn elevados (330 lbs/h, es decir, apro-

ximadamente, 150 kg/cmz). ------- - - .- - -

El presente disefio utiliza una pequefla cantidad de la
presién interna para garantizar el asentado del cuerpo ex-
terior contra el cojinete axial. Esto se ilustra en la fi-
gura 4 en la que Dy es el didmetro efectivo de la 1fnea de

contacto entre la parte de labio interior y la parte de lg
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bio exterior al principio del depdsito y D, es ol diéﬁetro
nominal de la salida anular. La presidén hacia arrite en la
parte de labio exterior de la matriz estéd determinada por

la diferencia de Los didmetros Dy y Do+ Esto pusde reali-
zarge por otros medios, tales como grandes resortes o algun
otro dispositivo, o bien puede obtensrse un completo equi-
librio de presiones en la misma matriz haciendo D1 ¥y Dy igua
les. 51 se deses un empuje hacia abajo egto puede obtener—

se haciendo Dy mayor que Dpe = = = = = = = = = = = = = = =

La matriz se aliments centralmente y la construccion
o8 completamente simetrica. Bsto garantiza una distribu-
cibn uniforme del polimero alrededor de la circunferencia
de los labios de la matriz bajo todas las condiciones. Lios
pagos del polimero no estin sometidos al efecto cortante de
contrarrotacién de una matriz clésica excepto en la zona
inmediata de los labios de la matriz. Los pasos del polime-
ro son grandes y la reduccion de la presidn del polimero se

mantiene minima. = = = = = = = & ¢ - w - - - - .- .-

En la figura 3 se ilustra una realizacion preferida
de la invencion. Hsta matriz difiere de la matriz ilustra-
da en la figura 2 en que la parte 43 de labio exterior gira
sobre la parte 35 de labio interior. ELl cojinete 44 del la-
bio exterior estd mantenido entre la parte 43 de labio ex-
terior y el soporte 51 del cojinete que estd fijado en la

parte 35 de labio interior y gira con 6sta. = = = = = = =

La matriz de le presente invenciodn puede utilizarse
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para formar pelicula tubular aunque estd destinade princi-
palmente & utilizarse en la produccidn de red termoplésti-
ca. Los labios de tal matriz se ilustran en las figuras Sa-
5b y 62 - 6b. Las figuras 52 y 5b muestran una matriz pro-
vista de conductos o ranwras 55 para producir una malle en
L fneig'na de los ramales se efectia dentro de los labios de
la matriz. Las figuras 6a y 6b muestran una matriz provis-
ta de canales u orificios independientes 56. Tal matriz pro-

duce una red en la que la unidn de los ramales se realizae

en el exterior de los labios de la matrize — = = = = = = =

Por medio de la expresion "materiales termoplésticos®

tal como se utiliza aqui, se quiere designar: = = = = - -

(2) un material polimero termopléstico orgdnico sinteé=-
tico capaz de ser extruido por fusitn o compresidn en un es
tado derretido a través de matrices y endurecible gracias
a un medio de refrigeracion al salir de las matrices. ILos
materiales termoplasticos adecuados incluyen poliamidas o
superpoliamidas, tales como nylonjy poliésteres; cloruro de
polivinilo ¥ copolimeros del mismo con acetato de vinilo o
cloruro de vinilideno; poliolefinas; polietileno; copolime-

ros de otileno y similareS; 0 = = = ww = = = = = = = = = = -

(b) materiales macromoleculares organicos naturales ta-
les como celulosa quimicamente modificada, por sjemplo por

esterificacién, para hacerla termopléstica, tal como aceta-

t0 de cRlul08a; = = = = w = - - - - - - - - - - - —-- -
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(¢) cauchos naturales o sinteticos, vulcanizados sub-

slguientements o que contienen agentes vulcanizantsg;o= =~ =

(d) materiales termoplasticos expandibles o espumables
tales como poliestireno expandible o polietileno expandible,
glempre que los materiales anteriores sean seguros y adecua

dos para utilizar en el método descrito en éStae — — = — = —

N O T A

Se declaran de novedad y propiedud para Espafia, sug te-

rritorios y plazas de sobsrania, las siguientes: = = « = = -

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en las matrices de extrusion,
y més particularmente en lus giratorias cireulares para la
oxtrusidn de materiales termopldsticos, caracterizados por-
que la matriz comprende: un cuerpo de matriz relativamente
rigido, une parte de labio interior y wna parte de labio ex
terior capaces de girar una respecto a otra y respecto a di
cho cuerpo de matriz, una entrada y una salida anular para
dicho material termoplastico, estando formada dicha salida
anular por el espacio entre dicha parte devlabio,interior Yy
dicha parte de labio exterior, un paso alojado dentro de di
cha parte de labio interior capaz de enviar dicho material

termoplastico desde dicha entrada a un depdsito anular de
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junto dicha salids anular,‘y que forma parte de ésta y que

tiene substancialmente el mismo didmetro que dicha salida

BHAULEAY . o o o o o oo o o me = em e aw v v me e e me e me e we =

2.- Perfeccionamientos segun la reivindicacion 1, ca-
racterizados porque dicha parte de labio interior y dicha

parte de labio exterior giran en dicho cuerpo rigido de ma-

3.= Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 1, ca-
racterizados porque dicha parte de labio,inﬁérior gira en
dicho cuerpo rigido de matriz y dicha parte de labio exte-

rior gira en dicha parte de labio interior. = = =« = = =« -

4.~ Perfeccionamisntos segun la reivindicacion 1, 2
& 3, caracteruzados porque el didmetro efectivo (Dy) de 1a
1inea de contacto entrs la parte de labio interidr ¥ la par-
te de labio exterior al principio del depdsito es mnayor que

el diametro nominal (De) de la salida anular. = = = = = = =

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 1, 2
o 3, caracterizados porque el diametro efectivo (D1) de la
linea de contacto entre la parte de labio interior ¥y la par-
te de labio exterior al prineipio del deposito es igual al

diemetro nominal (Dz) de la salida anulare — = = = = = = -

6.~ Porfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, 2
6 3, caracterizados porque el diametro efectivo (D1) de la
1inea de contacto entre la parte de labio interior y la par-
te de labio exterior al principio del depdsito es menor que

el didmetro nominal (Dz) de 1la salida anulers = — = = = -
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T~ Perfecoionamientos segin la reivindicacidén 1, 2 6
3, caracterizados porgue el espacio enire los labios de la
mairiz en la salida es substancialmente constante para peIr-

nitir la extrusidn de unag pelicula tubulare — = = = = = = - =

- 8+= Perfeccionsmientos segin la reivindicacién 1, ca-
ractefizados pofque dichas partes de labio en dicha salida
tienen cada una una superficie de contacto, deslizando la
superficie de una parte de labio sobre la superficle de la
otra parte de labio, extendidndose dichas superficles en
1la direccidn de extrusidn y teniendo juegos de orificios
que cooperan de forma complementaria capaces de alimentar
dicho material termopldstico y de permitir la extrusidn de

una estructura reticular tubUlAre = = = = = = = = = = = = = =

9.~ Perfeccionemientos segun lg reivindicacién 8, ca-
racterizados porque dichos orificios son ranuras de dichas

superficies en contactos = = = = = =« «w = = = = - - “ww - -a

10.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 8, ca-
racterizados porque dichos orificios son dos juegos coexia=-
les de canales o perforaciones, estando uno de diohos juew

€08 & un radio mayor que el segundo de dichosS juegoSe = = = =
11.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MATRICES DE EXTRUSION" .-

Todo ello conforme se describe y reivindica em la pre- °
sente memoria que consia de quince hojas, foliadas y mecano-
grafiadas por una sola de sus caras, y de cinco léminas de

dibujos que la ilustran.

Barcelona, 7 Nov. 1967
P.A. M. CURELL SUNOL.
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