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. prende un extrusor de hélice para transportar el mate=
. rial fundido bajo presién, une boquilla unida al mismo,*
"y un sistems de rodillos para extraer 10s perfiles for—.*

' medos. Una mdquina de colar perfiles de este tipo, mds’ "’

51 invento se refiere a un método de colar

perfiles para el tratamiento de productos termopldsticos |

sintéticog. Mds particulermente el invento se refiere P, °

la utilizacidn de una mdguina de colar perfiles que coa-

.

v Mgy

se

L] .
*

T

" particularmente el sistema de extraccién de 1la misma,"'-3;

_ha sido descrita entes en lu Solicitud de Patente Espgs

n oo
*
¢

et ey,

- fiola nvmero 341.535 a nombre de los solicitantes. .

ey ©

(XX ] N

En la febricacién de varillas e partir de wng

"0 ae

: amplia variedsd de productos termoplédsticos sintéticos,

~mds aprticularmente a partir de poliamides, esta midquina §

no presenta dificultad alguna. Se ha encontrado sorpren- %

dentemente, sin embargo, que en la fabricecién de varillas

. 0 de otros perfiles a partir de materiales sintéticos

recientemente introducidos en el mercado esta mécuina

de colar perfiles presenta dificultades. Mds particular- !

mente, esto es cierto en el caso de meteriales sintéti-

. cos que tienen una base de poli(tereftalato de etileno), -

? log cuales se desoriben por ejemplo, en las enteriores

. policitud de patente ndmero 330.992 y patente mimero

© 333.559 espaficles, a nombre del solicitante. Este grupo

" de materiales sintéticos incluye mezclas de poli(tereftala-

. t0 de etileno) con polipropileno, con poli—4-metilpenteno;

§ o con 0,001 a 0,5% en peso de un sélido sin disolver

§ que tiene un tamafio promedio de partioulas de dos micras ;

' 0 menos, si se desea, en combinacién con un liquido que !

© favorece la cristaligacién del polimero. Mds particular- :

mente, este grupo de materiales sintéticos se pretende

-2-



10

15

20

25

30

22.2.1968

i de etileno) tiene una viscosidad relativa de por 1o menos
? 1,70 (medida en une solucién al 1% en peso en metacre—-,
; 80l 2 259C). Sin embergo, he de notarse que se encuentaans

- dificultades semejantes en la colada de perfiles de wna

gue incluys las mezclas en las que el poli(tereftalsato

-y

¢ %

-
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. gerie de otros materiales sintéticos, por ejemplo p011(6x1

' do de fenileno), poliacetal, policarbonato y los poli- '-5

- meros ABS, Diches dificultades consisten principalmente

en que la varilla, cuando sale de la bogquilla, tiene infa®

. o

superficie irregular o incluso presenta unos espacios%?a#}

ofos en su superficie, o en su interior. Tales varillﬁg'.é

e

" no pueden, por supuesto, ser comercializadas como proguc—§

tos de alta calidad.

Se ha averiguado sorprendentemente que dichas
dificultades pueden ser evitadas modificando de wma ma- |
nera sencille las méquines de colada de perfiles existen-v
tes.

Segin el pregente invento dicha mdgquina de colar

- perfiles debe estar provista, en la conrexidn indirecta

entre la boquilla y los rodillos del sistema de rodillos,

de un acoplamiento gue tiene un juego libre entre dos

' posiciones extremas y que preferentemente tiene un miem-

- bro elédstico que es tensado cuando el acoplamiento

. transmite peribdicamente una fuerza de traccidn.

El presente invento estd basado en una idea come
pletamente nueva de la fubricacidn continua de varillas :

y otros perfiles. Siempre se ha intentado anteriormen—

. te que lus varillas se formen en la boquilla tan unifor-

: me y continuamente como sea posible y también que salgan :

|
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de la boquille a una velocidad que sea ten aproximada-

5 mente constante como posible. Bl presente aparato estd

; contruido de tal modo, sin embargo, que hay una cierta&,'i

i

. periodicidad, en la formacién de los perfiles y en la .,
% manera en la gque salen de la boguilla. Como resultado

! la masa fundida del meterial sintético puede 801idifi-

[N}

’
ot
]

o !
Iy H

arse durante slgin tiempo en la boquilla desde la pa$3.:

.
-6

red de la misma hacia dentro, mientras dicha masa fun=.

dida estd estacionaria. No es el perfil hecho avanzax*s*s":

« o .

@ través de la boquilla antes de que se haya formado wh ,(

- tubo de material solidificado de suficiente espesor. .,

Se ha encontrado que ésto es un requisito para la faﬁgffj
cacidn de varillas a partir de los materiales anterior-
mente mencionados. Cuando la mage fundida se solidifi-

ca contra la pared de la boquille, el tubo de material

solidificado formado es apretado contra la pared de la

boquilla debido a la presién en el material fundido den-
tro de dicho tubo. Ademds, la masa fundide ejerce una
fuerza a 10 largo del ejs del perfil en la misma direc-
cién gue la fuerza de traceidn aplicada sl perfil por

el sistema de extraccién. Variando periddicamente, de

- acuerdo con un programa especial, la fuerza de trac-

" ¢ién aplicads a la verilla por el sistema de extraccién

e3 posible hacer al tubo de materiales solidificados

estacionario ducante su formacidn, y posteriormente

. hecerle avenzar ocuando es guficientemente grueso. De es-

te modo es posible hacer avenzar el tubo Unicamente cuen-—

do su pared es tan gruesa que no ge rompe ni agrieta

- bajo la influencie de las fuerzas aplicadas & la misma

durante su movimiento. Probablemente este 88 un requi-

-4 -

et 11 o 3048 s s 001+



10

15

20

25

30

22.2.1968

gito parz obtener une superficie lisa de varilla.

En el momento cuando el tubo formado de mote-

tencia a le friceién entre dicho tubo y la boquilla s€-, |

|
. rial solidificado se desplaza en la boguilla, la resiél,w
v .
.
?

elimine por completo précticemente. Bajo condiciones esté
peciales puede incluso acontecer durante dicho movie- .‘..é

- miento que tenga que aplicarse cierta fuerza de frena™~

do pare impedir la formecidn de espacios vacios en la ° i
varilla. R

« s

Se obtienen los mejores resultados si de aé%;r:

e

do con el invento el periodo de la fuerze de extrac— s« .

tter

' oién corresponde 8 wma longitud de desde 1 & 20 mm 4&’..

perfil fabricado. Se ha averiguado que bajo estas con-

- diciones el procedimiento puede ser mejor controlado,

'~y se obtiene un producto de alte celidsd, ¥y la mégui-

ne de colar perfiles tiene su velocidad dptima de pro-

ducecidn.

Exigten variss construcciones concebibles de

- la mduine de colar perfiles, con la gyuda de las cuales

podr{an realizerse lazs variaciones antes descritas de

 la fuerza de extraccién. Sin embargo, segin el inven-

. to se obiiene una comstruccidén muy sencilla si el aco-

| planiento estd dispuesto entre el extrusor de hélice

-y el armazdén del sistema de rodillos. Se ha averigua-

~ do que si se hace uso de esta construccién sorprenden=-

- temente sencilla, lz fuerza de extraccién es variada pe- |

riddicemente por el propio sparato. Aungue este fendéme-

- no no ge comprende completamente, puede explicarse como

- gigue. Con la salida del extrusor de hélice y la velocidud

del sistema de extreccidén ajustados adecuadamente, el

-5 -
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sistema de extraccidn se moverd, durante el periodo en !

que la varilla que se forme estd estacionaria, y con=-
tre la reaccidn del zcoplamiento eléstico, hacia el e~ ]

trusor de hélice. Como resultado, la fuerza de trac- .,

cién aumenta lentamente. En el momento en que la fuer-.

oy gy

ag®

i
za de fraccién ha alcanzado su valor miximo, momento * |

I‘ Q.'
que debe coincider con el momento en que el tubo foraas."
do de material solidificado dentro de le boguilla es e
suficientemente grueso, la varilla formeda se deslizaf~ff

.

haciendo retornar el acoplamiento eldstico al sistemé::

de estirado e su posicién inicial. Subsiguientemente- .
este ciclo es repetido. v :5{}?
Segin el invento hay une realizacién varian-

te de la mdquina de colar perfiles, em lz cual el zco-
plamiento estd dispuesto en el mecanismo impulsor del
sisteme de rodillos. Bajo ciertas condiciones puede,
cuendo la varillas esté deslizéndose, ser necesaris apli-
cer c¢ierta fuerza de frenado a la misme pars impedir
gue la barra se deslice demasiaedo lejos, en cuyo caso
la mesa fundids no llenaria el espacio evacuado 1o su-
ficientemente de prisa. Preferentemente,la mdguina de
colar perfiles deberia ser construida de tsl modo gue
pueda aplicarse dicha fuerza de frenado. Todavia otra
realizacién variante de la méquina de colar perfiles
gsegiin el invento consiste en montar el sistema de ro-
iillos en un bastidor en el cual el sistems de rodillos
ez libre de girar -entre dos posiciones extremas.

Ademés de su aplicacidén a la mdguine de coler

perfiles antes descrita, el invento se refiere a un mé-

todo para la fabricacidén de varilles con la ayuda de
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i esta mdquina de coler. En efecto, la mdquine de coler

|
%

é perfiles del tipo antes descrito puede ser utilizada con§

!

- que miden més de 30 mm de didmetro, a partir de un me-. o

. terial sintético que tenga un médulo de elasticidad de .

ventaja, particulsrmente para la febricaciébn de varillagﬁ.

: por 1o menos 10,000 kg/cm2 a 2082C, La febricacidn

% este tipo de varills con la ayuda de los eparatos

- cldos presenta serias dificultades. El invento se

" re tambidn a las varillas as{ fabricadas.

El invento serd descrito adicionalmente

ferencia a las figuras sdjuntas.,

La figura 1 represents esquemdticeamente

~quinu de colar perfiles segun el invento en parte

; zado lateral y en parte en seccidn.

L: rigura 2 representa esquemédticamente

. '1‘

L
¢
Il‘i

de *
LI

)

'.
cond=s,”
o
refiby

L2 Qo.'f
LI
consres
L I

LY :
t9 %

la &%,
se¥ pa

en al-

la varig

oidn de la fuerza de tracecién de les varillas dwrante la

fabricacién de las mismas.

En la figura 1 el nimero 1 se refiere & un

. extrugor de hélice al cual pueden ser alimentados

unos

. :rdnulos de un material termopldstico sintético vor

" medio de 12 tolva de slimentacidn 2. Bstos grdnulos son

i fundidos en el extrugsor de hélice, y la masa fundids es

_ suministrada bejo presién a una boguilla 3.

Debe afindirse que también puede concebirse un

: aparato en el cual una maesa fundids del material termo-

? pldatico sintético es suministrada al extrusor de

f1, el cilindro del extrusor, que aloje una hélice

hélice
gira~

_ toria, es calentado de una manera que es conocida y no

~ se indica, y la boquilla 3 es también refrigerada de una

" manere conocida. Como resultado, la masa fundida puede

-7 -
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solidificarse desde la pered interior de la bogquilla g

hacia dentro. En la salida de la boquilla la varilla

%
debe haberse solidificado en gran parte para que pue-,:, "

+ ox
;

da aplicaerse 2 la misma una fuerze de traccidn. .,

it

Dicha fuerza de traccidén puede ser aplicads r

[

a la varilla 4 por tres pares de rodillos 5, 63 7, 8;" g

9,10. Estos pares de rodillos forman parte de un arma=" .
zén de extreccidn 14 el cual se representa muy eaquels'g
mdticemente y que es parte del tipo descrito en mds dehﬂz
talle en la solicitud de patente espaficla nlmero 341&535@
En lu realizacién entes descrita de la mdquina de coié%ii
perfiles dicha armszén de extraccidn 14 estd montadofé{}:
una distencia de 1 m. desde la salida de la bogquilla.
Debe notarse gque, por supuesto, son concebibles dife-
rentes tipos de armazones de extraccidn. Con la ayuda
de tres cilindros de aire comprimido 11, 12, 13, los
rodillos 5, 7 y 9 son apretados en la direccién de los
rodillos 6, 6§ y_10. Ademds, los rodillos 5 a 10 inclu=
sive son hechos girar en las direcciones indicadas por ‘
las flechas, Como resultedo dichos rodillos pueden, por |
medio de friceidn, transmitir una fuerza de traccién '
e las berras. El sistema de extraccidn 14 estd ﬁantado
sobre el piso mds menos eldsticamente preferentemente
por medio de unos bloques de caucho 15 y 16. Ademds, ‘
el sistema de extraccidn estd acoplado mds o menos elés-%
ticemente al extrusor de hélice 1. :
El acoplamiento eldstico dltimamente mencioe
nado se efectia, entre otras cosas, por medio de dos
varillas 17 y 18, las cusles estdn unidss sl sistems de

extraceifn, y de dos varillas 19 y 20, que estdn, por

-8 -
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medio de un anillo 21, unidas &l cilindro del extrusor

a1 4ot T 8 P e ¢ 458

de hélice 1. Las varillas 17 y 18 sostienen dos pernos

23 y 22, dirigidos axialmente, los cuales se extiendegx ;
a través de unas aberturas en los extremos curvados :‘.g
de las varillas 19 y 20. Dos tuercas 25 y 27 impiden : ;

que los pernos 23 y 22 se escapen de dichas aberturas. s |
Como puede verse en la figura, dos muelles de OOmpreé;ﬁﬁg
24 y 26 estdn provistos en derrédor de los pernos 22 ys‘:
23 de tel modo que las varillaes 17, 19 y 18, 20 pueden-ﬂé
moverse 86lo mutuemente hacie sf contra la accidn de{{;é
dichos muelles. Durante la operacién la verilla que &8¢ :

*e 9

téd formAdose estard estacioniria peridédicemente. Seggg::?
son hechos girar log rodillos 5 a 10 inclusive, no 961;.}
ejercen una fuerze de traccidén sobre la varilla 4, sino -
gue tambidn, en la situacién representads en la figura 1
se mueven a laizquierda. Como resultado los muelles 24

y 26 son comprimidos, de modo gue la fuerze de trace
cidén ejercida sobre le varilla 4 aumenta.

La figure 2 representa esquendticemente la
variacién de la fuerza axisl ejercida sobre ls varilla 4.
Esta variscién se repite después de un perfodo T y mues-
tre dentro de este periodo, dos fases distintas. El in- .
cremento de la fuerzae de traccidn P se indica en la fi-
gura por la fase t1. Durante este fase se forma dentro
de la boquilla, contra la parcd interior enfriads de la
nisma, un tubo de material solidificado, cuyo espesor
aumenta gradualmente. Yicho tubo debido a la presién
del material fundido encerrado dentro de la misma, es
mantenido apretado contra la pared interior de la bo-

gquilla, oomo resultado de 1o cual la fuerga de fric-

-9 -
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? i ¢idén entre el tubo y la boquilla es tan grande que la

fuerza de traccién P ejercide sobre la barra 4 estd

e Ao s A

equilibrada. Zn el momento en que la fuerze de tracoidn %
v o gt

P, debido al incremento gradual de la presién de los

5 % muelles 24 y 26, ha alcanzado un valor miximo determina}?:
do, el tubo de material solidificado se secpara de la pé;%
red interior de la boquilla y la varilla 4 se desliza?t:é
hacia la derecha. Como resultado, los muelles 24 y 26°:*
se expanden a las posiciones en las cuales 125 tuercas ...

[ ]

10 25 y 27 forman unos topes (fase t,). Inmediatamente {:“{

despuds de que la varilla se ha deslizado el extrusor ,*

s ¥

de hélice suministra une nueva cantidad de la masa fyify’,
dida lg cual es comprimida contre la varilla . Si acog:‘.
tece esto antes de gue se haya establecido una fuersza

15 de friceidn entre ls varillas y la pered interior de la
boquills, se ejercerd una pequefia fuerza sobréd la vari-
lla. Sin embergo no necesita neceseriamente producir-
se este fuerga en todos los casos. Si se forma, los ro- -
dillo 5 & 10 inclusive pueden, durante un periodo de

20 tiempo muy cortoy servir el fin de rodillos de fre-
nado. Précticemente inmediatamente despuds de esta fa-
se la masa fundida recientemente solidificada se une a
la varilla 4, como resultado de lo cual se establece
de nuevo una fuerze de friccidn entre diche varille y

25 ~ la boguilla. Muy pronto esta fuerza de friccién puede
resistir uns fuerzae de treccién en la verills, despudsg
de 1o cual se repite el ciclo entes descrito.

Serd evidente gue un ciclo correspondiente

al nostrado en la fisura 2 puede ser realizado taembién

30 usando consgtrucciones de la mdgquine de colar perfiles

22.2.1968 | - 10 -
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diferentes a la representada en el dibujo, Por ejemplo

i
f

puede imagincrse dotar al mecanismo impulsor de los ro-

i
dillos 5 a 10, inclusive, de un acoplamiento que tengd: %
. R

un juego lidbre entre las posiciones de acoplamiento em, i

v« e
LY

las cuales durante el funcionaniento la fuerza de trac

L

¢ibn sobre la varillae estd en su mdximo y estd ausen=-

4

P

i
]
!
1
i
t

0
h

te, respectivamente. Dicho acoplamiento debe preferen—+.'

LI
LI
L}

+temente tener un elemento eldstico que esté tensado :
si los rodillos 5 = 10 inclusive ejercen una fuerza ders™
traceidn sobre la verilla. Por supuesto, lo anteriori:.ﬁ

AT

puede ser tambidn realizado utilizando diferentes °* 'L

re
.
KITYR

construcciones del sistema 14 de extraccién. RS
Debe afiadirse que el acoplamiento eldstico
entre el extrugor de hélice y el sisteme de extracoidn
puede también estar formado por la propis varilla 4.
Sin embargo, el sistems de extraccidén debe entonces es-
tar montado a una distancia suficientemente grande des-
de la boquille, aumentando dicha distancia con el did-
netro de la varilla y el médulo de elasticidad del
material. For lo tanto, especialmente bajo estas con-
diciones, se prefiere utilizer una mdquina de colar
perfiles en la cual el acoplamiento eldstico estd in-
corporado en la propia méquina. Aunque el aparato re-
presentado en la figura 1 el sistems de extraccién ¥y
el extrusor de hélice pueden moverse en relacién en-
tre 8l entre dos posiciones extremas, que estdn defi-
nidas por topes fijos, es también concebible que estos
topes sean elementos eldsticos que tengan una caracte-
ristica eldstica pronunciada.

Egsta solicitud que corresponde & la presen-

|



10

15

22,2.1968

. e e————main o

PR

tada en Holanda, el dia 27 de Enero de 1967, bajo el

mimero 67-01289, ge acoge a los benefiocios del arti-

.
*

culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Inaustriiit

L
LIS
]

t‘ L]
.
s %

- N O T A - .

Los puntos de invencidén propia y nueva que,

e
?4
i-
LR
i

!
;
'
]

se presentan pars que sean objeto de esta solicitud s

Petente de Invencidn en Ispafia por veinte afios son los
siguientes:

1.~ Un método pera la febricacidn de vari-
llas a pertir de materiales termopldsticos sintéticos,
mds particularmente de varilias que miden més de 30 mm
de didmetro, a partir de un material sintético que
tiene un médulo de elasticidad de por lo menos 10,000
kg/em? a 20°C, con la syuda de un aparato reivindica-
do en la patente numero 349789 de la solicitante.

2.=- Un método para le fabricacidén de varillas

a partir de meteriales termoplédsticos sintéticos.

- 12 -
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» Tal y como se ha descrito en la memoria que i
: entecede, representadc en el dibujo que se acompada y
) *e Ye
Para los fines que se han especificado. T, ;4
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La presente memoria consta de trece hojas es,;:
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