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@« Porfeccionamiontos oa la construceidn de
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Solicitante: PRODUITS CHIIINUSS PECHIIEY=SAINT-GOBAIR, entidad
Pfrancesa, residente en 67 Boulevard du Chateau, 92~

NEUILLY~sur-~SEINE, Francia.

ILa presente invencidén se rofiocre a- perfec—
cionanientos en la construccidén do extrusionasdoras
de diseo ziratorio, que permiten extruir composiciones
-de motorias termopldsticas en condicionos tales que
5 es posible dar al extruido conformaciones de zcccidn
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relativameﬂte grande.,

8o conocen diferontos modelos de extrusiona-
doras de platos que comprenden wn disco giratorio que
limita sobre cada wna Qe estas caras © en wna de c¢llas,
w entre-hierro que le separa de un plato fijo paralelo.
En estos entre-hicrros de pegueiio espesor, pueden seli-
ficarse materias viscosldsticas y homogeneizarse antes
de extruirse. Ia solicitante tienec descrita principale
nente en su patente ¥2 1 461 398 que lleva por titulo :

-wiparato de plato giré%orio destinado al trabajo de los

altos polimeros%, una extrusionadora que permite la ex=
trusién de cloruro de polivinilo no plastificado. Este
aparato, adaptado a la extrusidén del mismo polimero a
través de wna hilera provista de agujeros do pequofia
seccidn, esta desorito en la solicitud del primer cor-
tificado de adicién a la patente anteriormcnte mencionae '
da, depositada el 27 de abril de 1,966 con el n2 59 304,
Estos aparatos que efectuan un cizallamiento intensivo
de las resinas a extruir, lo que asesura su desgasifie
cacién y su homogeneizacién, lleva a la materia pléstie-
ca a wna temperatura elevada para conferirla wna pegue=
fia viscosidad y esto, en un tiempo suficientemento cor;
4o para evitar una degradacién de los mismos productos
relativamente poco esiables al calor, cormo principal=
mente el cloruro de polivinilo en el caso del aparato
descrito en la patente francesa N2 1 461 398 y su adi~
cién,

Por el mismo efecto de esta temperatura os
dificil; sino imposible, dar al producio emersenic de

la hilera, ciertas conformaciones que prescnien una sce
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cién relativamente grande. La refrigeracidn dc la mato-
ria se hace a partir de las suparficies dol objelo ex—
truido y como las composicioncs utilizadas son poco con—
ductoras del caloxr, el auﬁento de la viscosidad de las
cavas internas es lento y el objeto no puede tomar wna
forma difinitiva fija antoé de ciérto tiempo; pucde re-—
sultar, ademds, una degradaci6n notable de la materia

pldstica como consecuencia de la permanencia prolonzada

‘de esta materia a elevada tomperatura.

Ia solicitante ha encontirado zhora que es posi-
ble paliar estos inconvenientes vacliando las superficies
situadas frante a la zonas centrales de los platos que
se encueniran alrededor del eje del paso que une &8 la
hilera con el entre~hierro que separa los platos,

Los materiales termopldsticos a extruir se in-
troducen en la extrusionadora, en forma de grénuios o]
de polvo que tenza una cie&ﬁa densidad sparente. Cuando
esta materia comienza a gelisifcarse ¥ simultdncanente
a deszasificarse en el entre-hlerre de una oxtrusiona-
dora, esta densidad aumenta. El trayecto de la composie
cibn en el enitre~hierro tiene, groseramente, una forma \
de espiral y la seccidén que encuentra, proporcional a
su distancia al centro del plato giratorio y al espesor
del entre~hierro, disminuye en ol mismo sentido que ¢l

volumen de la composicidn a extruir, mientras que el

_espesor del entre~hierro permanece constante. El porfec—

cionamiento objeto de la invencidn, consiste en aumen—
tar ol espesor del entre~hierro en sw regidn central, ha
revelado de forma sorprendente que podié permitir roducir

la intensidad del cizallamiento al cual estd soméﬁida 1z
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ma%eriﬁ a extruir en esta zona de la extrusionadora

con relacidn a la misma zona no vaciada de una exiru~
sionadora semejante por otra parte todos sus puntos,
sin disminuir la homogzencidad ¥ la apititud al confor-
mado de los cuerpos extruidos y gue permiie, adenmds,
cavdales superiores; resultanto de todo ello una clova
cién menor de la temperatura debido prihcipalmcnte, si-
no csencialmente, en este tipo de aparatos a las fuersas
de frotamiento, de aqui la posibilidad de conformar la
materia segin perfiles de seccidn relativamente impor—
tante con wn riesgo menor de degradacién, ddndese el oo
so de que la estancia del producto a elevada temperatu=
ra queda disminufda,

- E1 aumento @el espesor del entre«hier?o en su
zona central entre los dos platos debe ser, ??%a una
aplicacidn ventajosa del perfeccionarionto qﬁjeto de la
inveneidn, tal que la materia a extruir encucnire en el
transcurso de su desplazamiento en el.entre;hierro una

seceidn continvamente decrecienie aunque este decreci-

‘mionto de la seccidén no sea constante sino que es mfs

peguedo en la resibn ceniral del entre-hicrro. Esta sce=
¢ién a una distancia & del eje de un cntre=hierro de
espesor g, es proporecional a 21Md o; se puede cnionces
ealcular facimente @ para valores dados de & de modo

que 27a e disnminuya con d de modo eontinuo pero no
uniforms (o linecal). ‘

El efecto, gobre la temperatura daf&aé COnpo~
siciones extruidas, de cste aumenio del espésor-del ne-
fre~hicrro en la zona‘cenxralee manifiesta\ya para prdA
fundidados minimas del vaciado de los platoq pero la
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disminueidn de la temperatura aumente con ¢l caresor de
egtc entre-~nierro. .

La zona en que el entre~hierro estd alarrado,
nucde conrrendor toda la superficie de los platos que
limita este enitre-~hierro, es decir, que ¢l copesor do
esto pucde aumentarse de su periferia a su ejo; sin cubere
£o, 08 nccesario que los platos ejerzan un cizallanmiento
intensivo sobre la mayor porte de sus supsrlficics y asi
puds que ol entro~hierro goa de poqueio espesor en S e
vor parte; pero ecsta zona tieno, preferonteméhte, W ra-
dio inferior al de la rezidn interior de la cual, npara
un entre-~hiocrro de esﬁesor constante, la relacidn de la
seceidn que se ofrece a la materia gelificada entoncoes’
en su mayor parte, sobre la seccidén disponible nara la
materia a su entrada en la zona de gelificacién sord in-
forior a la rolacibén de la densidad aparente de la mate-
ria de partida sobre la de la materia gelificada. Por
ejemplo en el caso simple de una extrusionadora cuyas su-
perficies internas de los platos son planas y peralclas
¥y suponiendo que la relacién de las densidades aparentos
de la materia de partida y de la materia gelificada cs
de 1/3, la seccién disponible para la materic a extruir
permanece tres veces mds pequela gue l2 seceibn disponi-
ble a la materia a la entrada de la zona de cizallamicn=-
40 cucndo la distancia 21 eje do log . platos cs Rj sienw
do R el raiio del entre-~hicrro; en esta parte axigl del
entre-hierro es donde .s¢ prdctica, prcferentemcntex el
vaciado. E1 enire-hierro se asimilz asf{ a un cil;ndic;
pequeiiag variaciones de forﬁa titnen vn efccto aésprqfia~
blao. §
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La zona vaciada debe ser de suprriicie supe-
rior a la del orifiecio interno del paso que unc ol on-
tre-hierro con la hilera. '

Bl pcrfil de la cavidad cerrada bucae sor
rectangular o ligeramente curvado y cvidentemente pue=-
de estar preqente sobrs el conjunto de los dos platos
o sobre uno sdlo. .

. Es evidente que se tratara, en 1o que prece-
de de la forma genecral de los platos y que estos pucsden
comprendsr relieves diferentes, bicn en saliente bien
en vaciado.Igualmente pueden presecniarse seccibnes par-
ticulares de los platos sin salirse por ello del dubi-
to de la invencidn.

Principalmente se pueden prever platos de

ranurzs tales. como las descridas en la solicitud de pe=-

_ tente depositada el 14-9-1867, bajo el ndmero PV 120998

¥y que tilene por titulo "Perfeccionamiontos en extrusiong
doras de plato giratorio",, en particular cuando la
composieidn a extruir conticne una sustancia lubrican—
te. |
Con el fin de ilusirar mds claramente el obje=
%o de la invencidn, se muestra a continuvacidn con re-
ferencia a las figuras anexas, la aplicacion del nuec—
vo perfeccionamiento en las extrusionadoras de disco
giratorio, al aparato deserito en la primcra solicitud

de certificado de adicidn a la patente froncesa N2

. 1461 398, depositada el 27 de abril de 1966 con ol N2

PV 59 304 con el t{tulo : "Aparato de platos gireio-
rios destinados al trabajo de los altos polimerost.

La figura 1 representa en alzado late%gl y el

&
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corte axial el conjunto del aparato al cual se'aplica
el perfoccionamiento objeto de la invencidn.

La fisura 2 representa un corte del aparato,
perpendicular al plano de la figura 1 segin la linca
AAl de esgta Tizura,

Ia figura 3 reprosenta un corte andlozo segin
la linea BB, de la figura l. v
Sobre la figura 1 se we ¢l armazén 1 en posi~ '
cién horizontal, del ararato de extrusién de plato zira=-
torio, al final del cual estd fijado el estator 2, o
plato fijo, en posicién vertical. Paralelamente a esto
se dispone el rotor.ﬁ o plato giratorio susceptible de
ponerse en movimiento giratorio alrededor de su eje 4
por un motor (no representado) acoplado, eventualmente
por medio de un regulador de veloeidad (no roprescntado),
a2 su #rbol 5. El estator estd vaciado sobre su suporfi-
cie interna de forma que forme una cavidad 6 limitada
lateralmente por una pared 7 de superficie intorna son-
giblemente cilindrica, excénirica con relacidn al cje
dol rotor y cuyo radio es ligeramente inferior el del
rotor. Chaflanes ‘8 y 9 estdn practicados respectivanen—

- ¥e sobre la arista del borde del entre-hierro y sobre el

de la cara interna de modo que guede entre ellos un
minimo de juczo. Ias superficies ironcordnicas sobre

las que estdn cortados estos chaflanss son coaxiﬁloa al
rotor, Una tolva de aiimentacién 10 degemboca por una
abertura 11, limitada en parte por la prolongacidén Ta
del borde achaflanado del entre-hicxrs, en la rcgiénia.
la vez mds alta y mfs oxcentrica de este entre-hie;ro} Tl

i
)
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estator estd provisto de un paso troncocdnico 12 coa=-
xial con el rotor y que desemboca en la extrenidad so-
bre la hilera 13. Un saliento 14 del rotor estd lize-
ramente introducido en este paso troncocdnico. Bste ro-
doado ‘por una parte ligeramente vaciada 15 del roilor. A=
letas 16 estdn fijadas sobre el sstator en wna zona i- |
gualmente 1i~eramente hueca contigua a'la.zona vaciada
del rotor, presenta nuo isualnente aletas 17 que se ex=-

_tienden ®n parte sobre la base del saliente troncoclni-

CO.

Sobre la figura 2 se ve el estator 2, cuya
parte coaxial 14 del rotor estd introducida; las aletas
16 estdn dispuesias sobre una zona 15, ligeramente hue~
ca, coaxial 2 este paso.

Ia fisuya 3 muestra el rotor 3 cuya superii-
cie es igualmente hueca en su zona central 15 que rodoa
la protuberancia troncocdnica 14. Ia base de gsﬁa n*otu—
berancia 14 y la zona hueca 15 presentan aletas l?.

A continuacidén se ddn ejemplos con el ;;n de
ilustrar el poerfeccionamiento en las extruciona dor\
de disco glratorio objeto de la invencidn paro gue no
dcben considorarse en ningin caso como limitacidn al\\
dmbito de esta invencidn, \ \\

EIENPIO 1 _ \

Este ejemplo se dd a titulo comparativo para
normitir apreeiar ¢l papel del perfe.cionaniento obfb—

40 de la invencidn. kY

'l

Tl aparato utilizado os scmejante al quo s¢  *

“ha descrito mds arriba pero sin el perfeccionamicnio

objeto de la inveneidn, es decir, que las superficies
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de los platos, a parte de las aletas o dol paso que de=
senboca sobre la hilera, son planas.

El disco giratorio %iene un didmetro de 180
nm y comprende en su puriferia un chafldn inclinado 30°
con rolacidén a la superficie del plato y de 15 mm de an-
chura. Zn el contro del disco se cncuenira un salicnie
troncocdnico de 50 mm de altura y cuyo contro do base
tiene un didmetro de 40 mm. Cuatro aletas dofloctoras
estdn dispuestas en la base de este saliente, la exireni-
dad opuesta de estas aletas estd sobre wn eireulo do 60
mn de didmelro,

E1l plato f£ijo comprende, alrededor del orifi-
cio de evacuacidn de la materia a extruir cuya circunfe-
rencia de base ticne un didmetro de 50 mm, aletas cuyas
ecxtromidades internas y externas estan resnectivamente
sobre cirecunferencias de 60 y 86 mm de didmctro, coaxia-
les con el rotor, _ , '

El espesor del entre-hierro es de 5 mm, Ias a=-
lotas tienen 4,5 mm de altura. o

La hilera tiene una alisadura de 8, 5 )
de didmetro on el centro de la cual estd colocado uﬁ‘
punzén do 6 mm de didmetro. Un dispositivo cldsico dé
conformacidén de tubo estd colocado a la salida de la hi-
lera. | h: 3\

Se efoctliiz una operseidn de extrusidén por me-
dio de este aparato despuds de habor llevado los nlauo~
a 190 % por medio de cirecuitos de calefaccidén dlspu\
tos en estos platos y la hilera a 200 0 por nedio de una

resistoneia eldetrica. SR\

p ¥

El disco giratorio se pone entonces en movi=!
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micnto ¥y una composicidn de cloruro de polivinilo do
indice de viscosidad ATNOR 80 (Ewert: 57) estabilizada
con 2 partcs de glicolato de estaiio por cada 100 partes
de polimoro, se introduce por la tolva.

Al cabo de algunos minutos se detiene la ca-
lefaceidn de los platos.

Para una velocidad de rotacidn del plato né-
vil de 65 r.p.m. ¢l caudal os do 16 ks/h y la tempora-
tura de la matoria a la salida de la hilera ces de 220°c_

Para una velocidad del rotor de 80 r.p.m. el
caudal es de 20,5 Ksz/h y la temperatura de 230%¢.

Para una velocidad del rotor de 180 r.p.m.
el caudal es de 28,5 Kg/h y la temperatura de 245°,

Se haco imposible.de este modo conformar un
tube que gurarde la forma que le ha sido dada.

EJEIPLO 2 _

Ia misma composicién se extruye en las nismasg
condiciones y con el mismo aparato que ol descrito en
el ejemplo 1 con la vnica variante de que el entre-hip -
rro estd alargado en su regidn central. El alargaﬁiento
comioenza a 43 mﬁ del eje del rotor; es simétrico sobre .
los dos platos con la excepeidn de las aletas y del pa=~
50 que comunica con -la hilora: el espesof'méximo del on~
fre-hierro estd sobre el circulo de 60 mm de didretro;
es de 7 mm, Ie altura de las alelas estd aumentad&'ﬂe
modo que estas llegan sienmpre a la proximidad 4ol plato
opuesio, ' .

Para wna velocidad do giro del plato mévil do.
65 r.p.m. 01 caudal es de 18 Kg/h y la temperatura o la
salida de la hilera es de 215°c.
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Para una velocidad del rotor de 80 r.p.m. ol
caudal es de 22,2 Kz/h ¥y la temporatura de 215°C.

E1l ftubo claro y homogeneo guarda la conforma-
cién que se le ha.dado,

N OTA

Descrita suficientenents la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo cn la préc-
tica, debe haccrse constar que las digposicioncs ante-
riornente indicadns son suscepitibles de modificociones
de detalle en cuanto no alteren su principio fundanen=—-
tal. También se hace constar que el invento corrcspon=-
de a una solicitud de patente preséntada en Francis
con el nilmero PV. 124,231 de 12 de octubre de 1967, aco=-
gléndose por lo tanto a los beneficios que conceden
los Convenios Internacionaies en vigor, siendo lo Gue

constituye la esencia del referido invento y por lo

gue se solicita Patente de Invencién por 20 gfios en Es~
pafia gobre: ¥ PERFECCICNALIIZNTOS EN LA COHSTRUCCIQK |
DE EXTRUSIONADORAS DE DISCO GIRATORIO,"caracterizdndo

se por lo sigulente: ‘_

1.- Perfeccionamientos en la construccidén de
extrusionadoras de disco giratorio caracherizados por—
que comprenden aumentar el espesor del entre;hiorrO"dhe
separa los platos enfrentados, en la zona central si< -
tuada, slrededor del eje del paso que une la hélara con
el entre-hicrro que separa los platos. \

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindi9a~ :
eidn 1, caracterizados porque la secoién del entre-hie
rro entre los platos decrece con la distancia al eﬁp
del entre-hierro, siendo menos répido egste decreciﬁ?entc

s
\
!
|
'\

|
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en la zona central deol onire-=hierro.

3.~ Porfeccionamientos semin la reivindica-
c¢ién 1, caracterizados porque la zona do ©sSpesor au-
mentado del entre-hierro se extiende prefercntemonte
en el interior de la regidn del enbre~hierro on la que
la materia a extruir encuentra una seceidén ¢ ya rola-
cidn entre la seceidn que cncuentra a su entrada on la
zona de cizallanicn®o sea inferior a la relacién do
la densidad de la maberia a partida sobre la de iz ma-
teria gelificada a su salida de la extrusionadora, te-
niendo una superficie esta zona de espesor aumentado
superior a la de la del orxificio interno del pasd que
une la hilera con el entre-hilerro. '

4.~ Perfeccionamientos seglin la reivindice-
cién 1, cgracterizados porque los dos platos que limi=-
tan el entreéhiergo estdn vaciados. .

S~ Perfeccionanmi:ntos segin la reivindica~-
cién primera caracterizados porque solo uno de los pla=-
tos estd véniado en cada entre-hierro.

6.- Perfeccionamientos en la construceidn

de extrusionadoras e disco giratorio", tal y comn quew
da \sustaneialment

3

Qeserito en la presente lemoriay ¥y

a mdquiga por|und cara,

" 400t
-/ Tadrid, 44 OCT, 406
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