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‘ extrusién de la masa fundide de hasta 35.000 poises a traw
vés de hileras o matrices, siendo el material termoplés-

; tico fundido y consolidado por friceidn y calentamiento

' plédsticos de elevada viscosidad en estado fundido en pren:
" sas de extrusién de tornillo de consiruccidn convencional
' 8¢ genera calor a consecuencia de la friceidn interns por

Sel cizallamiento de tales masas de gran viscosgidad, calor

i que el material sintético sea dafiado en su estructura mo-|-

- que puede causar elevaciones de temperaturs tan fuertes

El invento se refiere a una prensa de Caurusion|
de hélice o de tormillo para la fusidn de materiales ter-

nmoplédsticos de viscosidad especiaslmente elevada y para la

adicional.

Como es sabido, al trabajar materiales ‘termo~

lecular y no pueda ser ye manejado debidamente al seguir
trabajéndolo, por causa de su degradacidn térmica.

" De acuerdo con la experiencia, se puede evitar
la aparicién'del indeseado calor de friceidn y el aumen-

to de temperatura por él motivado acortando como tal la

prensa de extrusion de tornillo, pero suprimiéndose enton
ces al mismo tiempo la accidn, a menudo necesarisa, de mezl
cle al pasar y de mezcla posterior de la masa fundida. Una -
medide de este tipo presupone que los materiales a traba-
jer tienen siempre una viscosided de magnitud constante

en estado fundido pera la cual fué acortada la prensa de

extrusion de tormillo. Asimismo, ge puede evitar un sobre

calentamiento inadmisible aumentando el volumen de la ross
ca del tornillo, pero ello hace que el calentamiento uni-
forme de los materiales termopldsticos se convierta en una

cuestidn dudosa.
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Pare la hilatura de hilos sintéticos, asi como |

para la fabricacidn de hojas, se tiende cads vez més & |
l

emplear materiales termoplésticos de gran viscosgidad, por§

ejemplo, polietileno de alta y de baja presidn, polipro-

pileno, poliamida, etc., ya que los mismos ofrecen venta-
i
jas considerables en comparacidn con los materiales sin-

i

téticos de baja viscdsidad en 1o que se refiere & su re-

gsistencie mecénica, su glargamiento y sus demas proPieda-é
des, pero que, en cambio, 86lo con difiecultad pueden ser '
trabajados en prensas de extrusion de tornillo, por ejem—é

plo, a causa de su sensibilidad al aumento de la tempera-é

ture. y del peligro de su degradacidn térmica.

De scuerdo con los conocimientos en que se basa'

el invento, tales dificultades pueden soglayarse de ante-:

meno si una prensa de extrusion de tornillo, por 1o demés,
!
i

fundide, después de pasar la zona de dosificaciln y antes,

de construccidén ususzl, se realiza de modo que le masa

!
de entrar en el util de hilera de la prensa de extrusidn |
no experimenta calentamiento adicional, en especial por

cizalladura y friccién, en una zona separada de homogenei

zacion y, con aceidn de mezcla simulidnea, se someta &
una degradacidn intencionada de eventusles recalentamien—:

tos esporddicos/locales. i

Para conseguir esto, de acuerdo con el invento,,
se propone, pers una prensa de extrusidn de tornillo de ;
la clase descrita el principio, que la zona de expulsidn '
consista en dos secciones de las cuales la segunda, en la
direccidn del avance, tiene,con respecto & la primera, uns

longitud hasts ocho veces mayor asi como unajprofundided

de rosca sustancislmente incrementada, en especial de dos.

-3 -
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'a cineo veces mayor, teniendo el tornillo ademds, en la 9

. segunda seccidn de la zona de expulsidn, una holgura mayoT

y/o pudiendo estar hecho el micleo del tornillo con esire=

_chamiento cénico o parabdlico hacia el extremo del torni-

.1lo.

Gracias a estas medidas pueden combinarse conve-

b R .
.nientemente las conocidas ventajus de un tornillo corto con

;las de un tornillo profundamente tallado puesto que una
‘prensa de exirusidn de tornillo realizade de este modo ya
:no depende de le viscosidad en le misme medide que une
:prensa de extrusion de tornillo corto o que una prensa de

iextrusién de tornillo con gran profundided de rosca so-

élamente. Pero, ademéds, graclas a estas medidas, puede con-

gseguirse una homogeneizacidn posterior, a menudo necesa-
'ria todavia, o una maduracidn de eventuales componentes
ide la nmezcla existentes en la masa fundida. .

% ' " En otra realizacién del invento, en el caso de

:una caja uniformemente cilindrica del tornillo, o bien

‘el niicleo del tornillo puede estar rebajado escalonademen—

"Ye en la zona de expulsién o bien, con ndcleo cilindrico
‘o estrechado, la caja de la hélice puede ensancherse es-
icalonadamente en la zona de expulsidn, estando adaptado

‘en cada caso el didmetro de los hilos de rosca del tor-

inillo el didmetro interior de la caja. En ambos casos se

%consigue un agradamiento del volumen de paso, de modo que

i
‘el cizallamiento resulte menor.

!
!
de rosca provoca tembién un mayor transporte, lo cual pue

H

;de provocar perturbaciones. Para el caso de que se conser

‘'ve el paso de tornillo, se propone, por tanto, proveer los

-4 -

Por otra parte, la mayor profundidad de loghilos

|




hilog de rosca del mismo en la zons de homogeneizaciénv
con aberturas de paso o interrupciones para que guede ga-;
rantizado el transporie global uniforme de la prensa de ’
extrusion de tornillo. Gracias a esta medida, se logra si%
5 - multéneamente una accidén adicional de mezcla de la masa i
fundida. Para el mismo fin sirven también en esta zona
eventuales resdlios en forma de levas o elementos mezcla-— ;
dores semejantes unidos al nicleo del tornillo. !
Pero sl se desea evitar tales inversiones o re—j
10 trocesos parciales de la mase fundida, entonces, con ob-—
jeto de conseguir un transporte constante, el paso del
tornillo, en especial en la segunda seceion de la zona
de expulsidn, puede adaptarse a la mayor profundidad de
los hilos de rosca de modo que se sigua'ponservando un
15 volumen de rosca de igual magnitud por toda la longitud
del tornillo. Con una variacidn constante del dismetro

del ntcleo del tornillo esto significaria tambieén ungba-

riseidn constante del paso de la rosca del tornillo.
Finelmente, no basta a menudo que la maga fun- |
20 dida sea transmitida, evitando el calor de rozamiento |
en la zona de expulsidn &l Util de hilera. De acuerdo
con las propiedades de los materiales a trabajar o del
proceso subsiguiente, se necesita en esta zona, ya un en-;
friamiento adiciona, ya un calentamiento adlcional para ?
25 la congservacldn del calor, los cuales deben instalarse dei
modo gque puedan conectarse o desconectarse en caso nece- g
sario, ;
La ventaja especial de las citadas medidas des-;
oritas en detalle en la estructura de una prense de ex-

i

30 trusidén de tornillo, consiste, en esencia, en que la mig-,

1
+

t
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ma puede emplearse para trabajar tanto con materiales de

© baja viscosidad como con logs de alta viscosidad, consi-
guiéndose una buena homegeneizacidn del material. A este
respecto, la homogeneizacidn y el transporte de un mate~

5 - rial poco vistoso, es decir, fluido, se realiza ya en lg

" zona 4d tornillo de corle llano y la homogenizacidn y el
itransporte de un material muy viscoso, es decir, tenaz,
ise hace en la zona del tornillo profundamente talleda, in
imediatamente al fingl de la zona de expulsidn.
10 ; En el dibujo se han representado varios ejemplos
édel invento de una menera esquemdtica, mostrando:
: La figura 1 una prensa de extrusidn de tornillo
%en la cual en la segunda seccidn de la zona de expulsidn
§el tornillo, con igual paso de su rosca, tiene un didmetro
15 gde su micleo reducido escalonadamente con respecto a la
‘primera seccidn;
! " la figura 2, el extremo roto de una prensa de
§extrusi6n de “tornillo con la segunda seccidén de la zona
}de expulsidn, teniendo el tornillo un paso de rosca que
20 Evaria aumentando con dismetro del nicleo del tornillo re-
ducido escalonadamente frente 2l de la primera seccidn y

-con mayor holgurs entre los hilos de rosca y la pared de

‘la cajas
La figura 3, la misma disposicién con nicleo del
25 itornillo que se estrecha cada vez mas hacia el extremo del

ctornillos y
; La figura 4, wm disposicidén similar con caja ege
%alonadamente ensanchade para el tornillo y con didmetro de
ia rosca del tornillo correspondientemente incrementado.

30 § La figura 1 representa una prensa de extrusidn

15.7.69 - -6 -




de tornillo de la comstruccidn usual con el tornillo

de transporte 2 que gira en la envolvente cilindrica 1
de la caja. El material a trabajar es eniregado, de mo-
do conocido, & través de la boca de carga 3 ¥y es trans-
5. portado de izquierda a derecha a través de la zona de

introduceidén A a le zona de compresidén B, desde éste a
la zona de dosificacidn o expulsidn ¢ y, luego, al Gtil
de hilera no representado, que esté direca o indirecta-
mente a continuacidn. De acuerdo con el invento, la zo~-
10 na de expulsién G consiste en las dos secciones C1 y C2
de longitud igual o diferente en cada caso. La seccidn
02 puede prolongerse, con respecto a la seccion C1, en
varias veces su longitud, preferiblémente en dos veces y,f
en condiciones dadas, determinadas en débendenéia del ma-%
15 terial, hasta en ocho veces. ?

A este respecto, el tormillo 2, en la seccidn ;
¢2, con un difmetro exterior constante en toda su longi- ;
tud, tiene frente a la seccidn C1 una profundidad de ros-é
ce al menos dos y hasta cinco veces meyor, con igual an- %
20 chure de los hilos, El difmetro del nicleo 4 del tornilloé
por tanto, estd reducido escalondamente con respecto al 1
de la seccién C1.

Le figura 2 muestra el extremo fragmentado de %
la misme prensa de extrusidén de tornillo, o de una simi- |
25 lar, con la segunda seccidn (2 de la zona de expulsidn. %
El tornillo 2 tiene en esta secolén une holgura meyor 5 §
entre la periferia exterior de los hilos de rosce del misi
mo, 6, y la pared 1 de la caja, asi como un paso que va- :
ria sumentendo cuando el volumen de transporte de 10s i

!

30 los de rosca del tornillo es unifome o aproximadamente uni-

15.7.69 . ;‘
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" expulsidn 0 en su segunda seccidén resaltos a modo de le-

vas u otros elementos mezcladores.

- del tornillo, fundido y densificado, y experimenta en for-

forme a lo largo del mismo. Pero también el micleo 4 del
tornillo, como lo muestra la figura 3, puede entonces
estrecharse cOnicamente 7 o parabdlicamente, en medida

creciente hacia el extremo del tornillo, o sea, hacia la

derecha.

-

La figura 4, finalmente, representa asimismo ell .

extremo de une prensa de extrusidén de tornillo con la sec-

cién €2 de la zona de expulsidn. En este caso, con un nu-
cleo 4 de tornillo uniforme en toda la longitud del mis-
mo, la profundidad de los hilos de rosca en esta seccidn
C2 gumenta de modo claramente perceptible, mientras que
el didmetro exterior 8 del tornillo 2 y también el did-

metro interior de la envolvente 1 de la caja del tornillo

estén aumentados en esta meccidn con respecto a la seceidn.

C1. Con 9 se ha designado un dispogitivo de enfriamiento
y/o0 de mantenimiento del calor gque rodea a la emvolvente
1. ) '

En le segunda seccidén de la zona de expulsidn
pueden proveerse los hilos de rosca del tornillo con abers
turas o interrupciones y en el nicleo del tornillo pueden

estar dispuestos entre los hilos de rosca de la zona de

Fl material entregado & la prensa de extrusidn

de tornillo es introducido de manera conocida por medio

na de masa fundik antes de la entrada en el util de hile-
ra en la segunda seccidn de la zona de expulsidn, una ac-
cidén de mezcla a fondo, constante, o de mezela posterior,

con un aumento del volumen de transporte, y eventualmente,

-8 -
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!
una variacién del tiempo de permanencia, evitandose even7

tuales deterioros locales de los materiales viscosos por;
el calor de rozsmiento, La solucién propuesta, por con-
siguiente, es apropiada en especial, en lo que se refie-

re a materiales termoplésticos viscosos y a aquellas cali

|
|
i
dades para hilatura que deben ger trabajadas ciertamen- :
te en un margen de temperaturas elevado pero restringi- :
do, 0 en las cuales se necesita una homogeneizacidn pos-é
terior o maduracidn de posibles componentes de la mezcla%
existentes en la masa fundida. :
Esta solicitud que corresponde a la presentadé
en Repiblioa Federal Alemena, con fecha 2 de Julio de 196%
bajo el Nimero P17 79055.5, se acoge a los beneficios deﬁ

Art2 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial, '

NorTa

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn, en Espaiin, por VEINTE afios, son los
siguientes:

18,.~ Una prensa de extrusion de tornillo con
paso de rosce del mismo que llega hasta el extremo del

|
I4 [ l
tornillo para la fusion de materiales termoplasticos, en

especial de los muy viscosos, y expulsidén de la masa fun-g
P |
dida con haste 35.000 poises a traves de hileras o0 matri-

!

ces, siendo el material termopléstico fundido y densifi- |

cado por friccidén y caldeo adicional, caracterizada porque

i
|
!
_9_ i

H
+

|
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da de las cuales en la direccidén del transporte tiene un
longitud aumentada haste ocho veces en relacidn con la
primera, asi como una profundiiad de los hilos de rosca
sustancialmente incrementada.

28,~ Prensa de extrusidn de tormillo segin la
reivindicacidn 18, caracterizada porque la profundidad
de los hilos de la rosca en la segunda seccidn de la zo=
na de expulsidén tiene un valor de doble a quintuple res~
pecto o la de la primera seccidn.

38,- Prensa de extrusidn de tornillo segin la
reivindicacidn 18, caracterizada porque el tornillo en
1a segunda seccidn de la zona de expulsidn tiene ademss
una mayor holgura.

48,.- Prensa de extrusién de tornillo segin las
reivindicaciones 18 a 3@, caracterizada porgue el nicleo
del tor;illo en la segunda geceidén de la zona de expul-
sidn estd h;oho con estrechamiento cénico o parabdlico
hacia el extremo del tornillo.

Sé.- Prense de extrusidén de tornillo segin las
reivindicaciones 18 a 48, caracterizada porque, con caja
del tornillo que es uniformemente cilindrica, el nicleo
del tornillo en la zona de expulsidn estd rebajado esca=
lonadamente.

68.- Prensa de extrusidn de tornillo segim las
reivindicaciones 1é a 48, caracterizada porque en el ca-
so de un nicleo de tornillo cilindrico o estrechado, la
caja de tornillo en la zona de expulsidn estéd ensancha-
da escalonadamente, estendo el didmetro de los hilos de

la rosce del tornillo adaptado al didmetro interior de

- 10 -
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la zona de expulsidn consiste en dos secciones, la segun-

I




la caja.

reivindicaciones 12 a 68, caracterizada porque los hilos
de la rosca del tornillo en la segunda seccidn de la zo=-
5 ne de expulsién estén provistos de aberturas o interrup- |
ciones.
88,~ Prensa de extrusidn de tornillo segin las
reivindicaciones 18 & 78, caracterizada porque el nﬁcleo?
del tormillo lleva unos resaltos & modo de levas entre
10 log hilos de su rosca que estén en la zona de expulsidn.

98,- Prense de extrusién de tornillo segun las

reivindicaciones 1é a 88, caracterizada porque el torni-

1llo tiene en toda su longitud un paéo diferente de los hil
los de su rosca. ’ .

15 108,~ Prensa de extrusién de tornillo segun la |
reivindicacidén 98, caracterizada porgue el paso de la z
rosce del tornillo, para obtener una velocidad unifor- :
me de transporte de la masa fundida, estd adaptado al di-%
ferente volumen de la rosca. %
20 118~ Prensa de extrusidn de tornillo segun las %

i
reivindicaciones 18 a 108, caracterizada porque la envol-.

vente del tornillo en la segunda secciOn de la zona de i
expulsidén estd equipada con dispositivos de enfriemiento '
y/0 calentamiento que pueden conectarse y desconectarse ;
25 independientemente de otrog de tales dispositivos.

128.- Una prensa de extrﬁsién de tormillo.

Tal y como ge ha descrito en la Memorie que an-

tecede, representado en el dibujo que se acompaila y con

los fines que se han especificado.

15.7.69
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Egta Memoria conste de doce hojas escritas a

‘ mdquina por una sola cara.
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