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MEMORTA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a una extrusora mejorada
pars eliminar los efecios de jaspeado gque se producen en
‘f}f los materiales pldsticos extruidos,
Se sabe que en la axtrgsién de placas planas por
5. - medio de extrusoras corrientes, a partir de diversos poli-
meros (como; por ejemplo; mezclas de metacrildto de poli-
‘e metilo y cloruro de polivinilo, mezclas de me?aerilatos
;‘:3 de polimerilo con diferente indice de ‘fluidez, mezclas de
metacrilato de polimetilo con cloruro de polivinilo y con
10. copolimeros del tipg de acrilonitrilo-butadieno-estireno,
(0 sea resinas ABS), los articulos obtenidos muestran malas

caracter{sticas de calidad.
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Mas particularmente; los productos obtenidos de
esta menera presentan, perpendicularmente al eje de movi- ‘
miento de las placas que se extruysh o; lo que es lo mismo,
peralelaments a la ranura de extrusién; bandas de diversa
opacidad o color, efecto gue se debs a una diferenciacidn
del {ndice de difraccidn en los diversos puntos del material
extrufdo. Dichag bandas, a efectos de jaspeado, tisnen al-
ternacidn regular y generalmente forma curva nds o menos
aprecizble; en particular, tienen concavided sn el sentido
del movimiento de la pleca que se extruye y pueden asociarse
también con una variaqién del espesor en la pieza fabricada.

Este fendgeno, que ocurre ﬁambién cuando se extruyen
plezas perfiladas, tubos y similares, no se elimina aunque
se procure someter las mezclas de polimeros que se han de
extruir a una aceidn mixturadora intensa y-enérgica; como la
obtenible utilizando tornillos de extrusidn mds largos que
los corrientes o sometiendo la mezcla en sstado fundido,
antes del proceso de extrusién; a la aceidn amasadora de
una mezgladora intensiva (mezcladora de cilindros, mezcladora
Benbury, ete.). '

Estd claro que la presencla de efectos de jaspeado,
visibles a gimple vista, perjudica seriamente las posibili-
dades comerciales de los articulos extrgidoa que S8 prepa~
rah con mezclas de polimeros diferentes, transparentes y
opacos,

Objeto de este invento es la realizacién de una
extrusora majorada; apta para eliminar los inconvenientes
que se han sefialado antes y que aparecen en la fabricagidn

de piezas planas, piezas perfiladas, tubos y similares,
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que 86 obtienen extruyondo mezclas de polimeros diferentes
en la estruetura quimica o en el fndice de fluides,

Ofro objeto de este invento es la realizacidn de
una mejora facil de adapter a las extrusoras de tipo coho-
cido, ,

Otro objeto todavia es la realizacidn de una extru-
sora mejorada de funcionamiento fdeil y prdctico,

Bstos y otros objetos, faciles de deducir por un
experte en la materia a base de la demcripeiodn detallada
gue sigue; se alcanzan provechosamente con una extrusora
me jorada que; segin este invento, preve un dispositivo,
montado entre el tornillo de extrusién y el cabezal extru-
sor, que comprende en esencia a 1o menos dos series de ca=-
nales, de las que los canaleg de una serie se cruzan con
los canalesg de lg otra serie, por los cuales el material
pldstico fundido, impulsado por el tornillo; pasa al cabe-
zal extrusor, ’

En efecto, se ha comprobado gue el fendmeno del

jaspeado (que se produce en los productos obtenidos extru-

"'1 yendo mezclas de polimeros diferentes en la estructura

quimica o0, si son de la misma estructura, diferentes en el
{ndice de fluidez) se elimina montando entre el tornillo de
extrusidn y el cabezal extrusor de las extrusoras corriensw
tes un dispositivo que tiene fundamentalmente la misidn de
obligax a; material fundido; impulsado por el tornillo de
extrugién, a pasar por dos series a lo menos de canales cru-
zados, antes de que el material sea admitido en el cabezal
extrusor.

Se ha descubierto particularmente que los mejores
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resultados se obtienen cuando los canales de una serie &e
cruzan con los canales de la otra serie en un dngulo de
interseceidn gamma (que se definird luego mds exactamente)
menoxr de 909; y preferentemente con un dngulo de intersec-
cidn gamma que se halla entre 109 y 502,

' Este invento se desoribe a continuacién con mds
detalle refiriéndose a los dibujos adjuntos; expusstos con
fines ilustrativos solaments y en los quéz |
~ la Figura 1 muestra esquemdticamente nna seccidn longi-

tndinal de una modalidad del dispositivo de canales cruzado

‘segin este invento;

- la Plghra 2 represehta esquemdticamente una seccidn lon~
gitudinal de @h cuerpo oilindrico apto para albergar el dis-
pvositivo de canales de este invento;

~ las Piguras 3 y 5 representan esquemdticaments la sec-
cidn longitudinal (Fig. 3) y la vista lonoitudinal (Mg, 5).

. respectlvamente, de un mangulto ranurado y ds un torpedo ra-

nurado que forman el dispositivo a que se refiers este in-
vento, con sus respectlvas seccilones transversales;

~ la Figura 4 representa osquemdticamente la seceidn lon-
gitudinal y la seccidén transversal de uh soporte con rayos
pare trabar entre si el manguito ranurado y el torpedo ranu-
rado que aparecen en las Tiguras 3 y 53

- la Figura 6 representa esquemétieamente.la geceidn lon-
gitudinal de una extrusora de tipo conocido, provista del
dispositivo de canales que se ilustra en las Figuras ante-
riores; y

~ la Figura T muestra osquemdticamente la disposicidn de

los canales que se cruzan entre si.
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Con referencia a 1as‘Figuras anteriores, ol dis-
positivo que equipa a la extrusora mejorada congiste en un
cuerpo metdlico cilindrico y hueco 1 (manguito), que tiene
g0bre la superficle interna una serie de ranuras 2 de sec-
¢ién transversal semicircular y esencialmente helicoldales
hacia la derecha (o hacia la izquierda); y en un cilindro
motdlico sdélido 3 (torpedo), que tiene a su vez la superfi-
cie extorna provista de una serie de renuras 4 do seccidn
transversal semicirculer y con espiral hacia la izquierda
(o hacia la derecha).

El manguito 1 y ol torpedo 3 estdn fijados entre si
por medlo de un soporte de rayos 5, mientras que la unidad
do manguito y torpedo estéd situada de modo fijo respecto 2
la caja metdlica cilindrica 6 por pernos apropiados (no re~
presentados on el dibujo), superficies de apoyo y de tope y
asimismo anillos distanciadores apropiados 7 y 8.

El cuexrpo cilindrico 6 alberga por consiguiente el
verdadero dispositivo de canales; congtituido por una uni-

dad que incluye el manguito 1 y el torpedo 3 y que repre-

” senta la mejora introducida por este invento en las extru~

soras de material pldstico. Dicho cuerpo cilindrico (que,
como se ha dicho antes; alberga de modo fijo la unidad de
mangulto y torpedo) estd montada en le extrusora en alinea-
cién axil con la cdmara del tornillo 9 y el cabezal extru~-
s0r 10 por medio de tirantes 11,

La unidad de manguito y torpedo se indica con la
referencla 12 en la Figura 6,

Las ranuras helicoidales 2 y 4 de la unidad de man-

gulto y torpedo establecen respectivamente las dos series
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de canales del dispositivo segin este invento; cada ranura
2 de una serie; corta una ranura 4 de la otra serie en unn
punto situado dentro de la superficie de ssgparacidn del man~
guito y el torpedo. Esta superficie estd indicada por 13
en la Fgura 7. ﬁl angulo de intersecgién gammg, de 108 ca-
nales (que; como se ha explicado antes, debe ser menor de
902 y preferentemente estar incluido entre 102 y 502, para
que se obtengan los mojores resultados) debe entenderse
como el dngulo gamme comprendido (en el sentido longitudi-
nal de las ranuras helicoidales 2 y 4, indicado por la fle-
cha A de la Figura 7) entre las tangentes 2 y b & las ranu-
rags 2 y 4 en su punto de interseccidn B sobre la superficie
13 (Fig. 7).

Bl dngulo de interseccidn gamma citado antes es la
suma de los édngulos alfa y beta (Fig. 7) creados respecti-

vamente por las tangentes & y b a las ranuras helicoldales

.2y 4 en ol punto B y la generatriz g, de la superficie

" eilindrica 13, que pasa por el punto B; dicha generatriz

es evidentemente paralela al eje de las espirales a lo largo
de las cuales se desarrollan las ranuras 2 y 4, mecanizadas
en las superficies intberna y externa del manguito y respec-
tivamente del torpedo; ambos dngulos alfa y beta estdn aso~

clados a l¢s pardmeiros consiructivos del dispositivo; en

efecto:
g K= (77’.DA) : B,
tgﬁ: (7 .ng) ¢ 2g
donde
D, = Didmetro internc del manguito

Didmetro extorno del torpedo

=]
w
i
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?A = Pago axil de la ranura del manguito
PS = Pasgo axil do la ranura del torpedo
DA ¥y DA pueden considerarse en la préctica como iguales,

pues coinciden con el didmetro D de la superficis cilindrica
13 que separa el manguito del torpedo.

Ia mezcla de los polimeros transportada y plastifi-
cada por el tornillo de extrusidén experimenta, al pasar por
el dispositivo antes descrito, une accidn de amasamisnto tal
gque los productos que salen de la extrusora estdn absoluta-
mente desprovistos de todo efecto de jaspeado,

Debo considerarse ademds que extruyendo materiales
termopldsticos por una extrusora que actue en condiciones
no adisbdticas el calor necesario para fundir el material
es suministrado por el cilindro de la extrusora mantenido
a temperatura apropiada7 Resulta evidente que en este caso,
a lgualdad de capacidad, cuando el cilindro de la extrusora

es corto se origina dificultad en el suministro de caloxr y

- oh consecuencia se produce falta de homogeneldad en la masa

25.. ». .

plastica fundida, Insertando el dispositivo que se ha des-

. crito, se ha observaedo que se pueden superar tambidn estas

desventajag, tanto cuando se ha de impartir mayor grado de
homogeneidad a la masa no fundida como cuando ha de suminis-
trarse mds calor a través del dispositivo; manfénido a tom=
peratura adecuada, para alcanzar la fusidn plena del mate~
rial pldstico.

Bl dispositivo en cuestidn puede en difinitiva uti-
lizarse con ventaje asoclado con extrusoras de tipo corto;
para incrementar la homogeneidad de la masa fundida sin te-

ner que recurrir a cilindros y tornillos de extrusién lar-
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gos, logréndose en consecuencia notables ventajas econdmi—

cas y simplificacidn meodnica. Todo aumento en la longi-
tud del cilindro de extrusidn y el tornillo de extrusidn
implioa, en efecto, un aﬁm@nto en la energia motriz necesa~
ria y por consiguiente se requiere un sistema de transmisidn
nds robusto,

’ El uso del d%spositivo que se ha descorito no impll~
ca, por el contrario, ninguna modificacidn de la extrusora
ni de sus partes mecénicas,

Con el fin de aclarar mejor los resultados obtenis-
bles en los productos con e; uso del dispositivo objeto de
este ihvento; se exponen a continuacidén algunos ejemplos.
EJEMPLO 1

Se hizo trabajar a la temperatura media de 160 a

180°¢C una extrusora de las caracteristicas siguientes:

- didmetro del tornillo (d) 45 mm
~ longitud del tornillo 20.4
- velocidad de giro 30 r.p.m,
- desgasificacién (efectuada por el es-
caps 14 de la Figura 6) pregsente
~ tipo del cabezal extrusor para placas

planas de sec-
cidn transver-
sel do 300 x
3mm
alimentdndola con 11 kg/hora de una ﬁezcla de polimeros gra=-
nulados de diversa estructura quimica (grénulos de metacrila-
to de polimetilo, grénulos de clornro de polivinilo y polvo
de resina. ﬁBS). ‘
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So obtuvieron de este modo 12 metros/hora de una

rlaca plana que tgnia aproximadamente 250 mm de anchura
y 3 mm de espesor, que a continuacidn se enfrid con airg
sobre una deslizadera apropiada. ,

Ia placa presentd efectos de jaspoado tanto cuando
se usd mezcla constituida por polimeros iranspaventes como
cuando se utilizaron polimeros opélinos.

Tos efectos de jaspeado desaparecieron cuando la
operacidn se efgctué en las mismas condiciones y con la
nisma egtrusora, pero despuds de equiparla con el disposi-
tivo 12, obhjeto de este invento, que so montd entre el tor-
nilio de extrusidn y el cabezal extrusor, con uh dngulo
gamma del dispositivo igual a 202,

Repitiendo lakmisma prueba con el dispositivo 12
en dngulo gemme do 492, log productos obtenidos resulbaron
todavia plenamente exentos de efectos de Jjaspeado.

Repitiendo la misma prueba con ol dispositivo 12

" en dngulo gamma igual a 52, los productos obtenidos resul-

i taron defectuosos a causa de algunos efectos de jaspeado.

‘' En cambio, utilizando un dispositivo 12 con dngulo gamms

= 602, se produjeron fendmenos de estagnacidn del material

fundido en las ranuras 2 y 4, con la consiguiente degrada~-
cidn de dicho material,
EJEMPLO 2

Se hizo funcionar; tambidn a la temperatura media
de 160 a 18090; una extrusora de las mismas caracteristi-
cas que se han resefiado en el Ejemplo 1; la cual se alimen?é

oon 11 kg/hora de grdnulos cdbicos obtenidos por extrusidn,
despuds de plastifioacién previa, de polimeros granulados
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de diversa estructura guimica.

La extrusora utillzada para producir dichos gri-

nulos tenia, en particular, las caracteristicas slﬂuientea:

- didmetro del tornillo (d) 45 mm

-~ longitud dsl tornillo 25.4

-~ velocidad de giro 40 r.p.m,

~ desgasificacidn presente

- tiﬁé del cabezal extrusor para la pro-

duccidn de

cordones de

seccién cua-
' drada!
¥, hacidndola marchar a temperatura media de 160-1802C, se
alimentd oon 15 kg/hora de una mezola de polimeros granula=
dos de diversa estructura quimica (motacrilato de polimeti-
lo y cloruro de polivinilo). h ‘

Bsto procedimionto permitid obtener cordones que,
despuds de enfriados con aire, se trasladaron a una coria-
dora paras convertirlos en grdanulos ctbicos que se alimen-
taron a la extrusora formadora de placa plana. También en
este caso, a degpecho dc la plagtificacion previa realizada
durante el proceso de extrusidn, las p;acas producidas pre-
sentaron efectos evidentes de jaspeado, tanto cuando la
mezola utilizada estuvo constituide por polimeros transpa-
rentes como ouando se usaron polimeros opalinos.
En todo caso, dichos efectos de jaspeado se desva~-

necieron cuando la operacidn se efectud on las mismas condi-
ciones y con la misma exirusora pero después de equiparla

con ol dispositive 12, objeto de este invento, el cual se
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montd entre el tornillo de extrusidén y el cabezal extrusor;
con un dngulo gamma de 202,

Repitiendo la misma prueba con el dispositivo 12
on dngulo gamma de 49%, los productos obtenidos resultaron
todavia plenamente exentos de efectos de jaspeado.

Repitiendo la'misma prueba con el dispositivo 12
en dngulo gamma de 52, los productos obtenidos resul taron
defectuosos a cauga de algunos efectos de jaspeado. En
cambio, utilizando un dispositivo 12 con dngulo gamma = 60a
ge produjeron fenomqnos de estagnacidn del material fundido
en las ranurag 2 y 4; implicando por consigulente una degraw
dacidn de dicho material
EJEMPLO

Se hizo funcionar a 160~1802C de temperatura media
una extrusora de las mismas caracteristicas que se han re-
sefiado en‘el Ejenmplo 1; pero con una'velocidad de giro de
21 r.p.m., la cual se alimentd con 9,6 kg/hora de una mez-
cla de polimeros granulados de la misma estructura quimica
pero diferente I{ndice de fluidez o "flow test A" (F.T.) se-
gin las normas ASTM D 569 A (grénulos de metacrilato de po-
limetilo transparente con F,T. = 1258C y grdnulos de meta-
crilato de polimetilo transparente con F.T, = 14220),

Se obtuvieron de esta maners 12 metros/hora de pla~-
ca plana; que media aproximzdamente 260 mm de anchura y 3
o de espesor; la cual se enfrid a continuacidn con aire so=
bre una deslizadera apropiada. 7

Dicha placa presentd efectos evidentes de jaspeado,
que se desvanecieron cuando; en las mismas condiciones, se

efectud la prueba con la misma extrusora después de eguipar~
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la econ ol dispositivo 12, abjeto de este invento, el cual

se montd entre el tornillo de extrusién y el cabezal extru-
sor eh angulo gamms dol dispositivo igual a 302, ‘

Repitiendo ;a misma prueba con el dispositivo 12 en
éngulo gamma de 462, los productos obtenidos resultaron to-
davia plenamente desprovistos de efectos de jaspeado.

Repitiendo.la miéma prueba con el dispositivo 12 en
dngulo 'gamma de 52, los productos obtenidos resultaron de=-
fec?uosos a causa de algunos efectos de jaspeado, En cgm-
bio, utilizando un dispositivo 12 en dngulo gamma = 602, se
produjeron fendmenos de estaghacidn del material fundido en
las ranuras 2 y 4; oon la consiguiente degradacidn de dicho
naterial.

EJEMPLO 4

Se alimentd con 9;6 kg/hora de una mezela de poli-

nexos granulgdos de diferente estructura quimica; como en

el Ejemplo 1, una extrusora de las caracteristicas siguien=

tess
= didmetro del ‘tornillo (a) 45 mn
- lomgitud del tornillo 15,4
~ velocidad de giro 21 r.p.m,.

0 sea une extrusora de longitud muy reducida, apta para la

 fabricacidn de placas planas, en la gue se habia montado

el dispositivo 12, objeto de este invento, en dngulo gamma
de 492 entre ol tornillo de extrusidén y el cabazal extrusor
y mantenida a temperatura de 1802¢, Se hizo ?uncionar la
extrusora a la temperatura media de 160-180°C, con lo que
prodnjo 11 metros/hora de placa que media aproximadamente

250 mm de anchura y 3 mm de espesor, la cual se enfrio a
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continnacidn con aire sobre une deslizadora apropiada, Di-
cha placa no presentabs ningin efecto de jaspeado ni signos
de plagtificacidn no honogénea.

EJEMPIO 5

Se hizo funcionar a 160~1802C de temperatura media
una extrusora de las mismas caracteristleas que la descrita
en el Ejenplo 1; paro provista de cabezal de extrusidn con
ranura en forma de U de 66 mm de anohura; 110 mm ds eltura
y 2,2 mm de espssor, la cual se alimentd con 1l kg/hora de
una mezcla de polimeros granulados de diferente estructura
quinica, tal como se ha descrito en el Ejemplo 1.

Se obtuvieron de este modo alrededor de 10 netros/
horae de producto de perfil acanalado, del tipo que se usa
para las pantallas de las lamparas fluorescent?s; de 60 mm
de anchura, 100 mm de altura y 2 mm de espesor, que se man-
tuvo en forma y se enfrid de naners continua con un disposi-
tivo apropiado de circulacidn de agua y arrastrando el pro=-
duoto por una deslizadera apropiada.

Dicho produeto perfilado presentd efectos eviden~

- tes de jaspeado tanto cuando la mezcla utilizada estuvo

constituida poxr polimerqs transparentes, como cuando se
usaron polimeros opalinos.

Ios efectos de jaspeado desaparecieron.cuando la
prueba se'efectué en las mismas condiciones y con la misma
extrusora, pero despuds de equiparla con el dispositivo 12;
objeto de este invento, que s monté enire el bornillo de
extrusidn y el cabezal exirusor en dngulo gemma de 492,
EJEMPIO 6

Se hizo funcionax a la temperatura medis de 160%
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-1802¢ unsa extrusora do las caracterfstions siguientes:

~ diduetro dol fornillo () 60 mn

- longitud del fornillo 25.4

- velocidad de giro | 40 r,p.m.
~ desgasificacidn presents
- tipo del cabezal extrusor para tubos

de orificio
con corona
clrecular de
132 x 3 mm de
didmetro,
la cual se alimentd con 28 kg/hora aproximadaments de una
mezc}a de polimeros granulados de diferentes estructura qui-
mica, tal como se ha descrito en el Bjemplo 1.
Se obtuvieron de esta maners 21 metros/hgra de tubo
con didmetro externo de 120 mm y espesor de 3 mm, gue se

mantuvo en forma y se enfrid de manera continua por medio

. de un dlspositivo de circulacidén de agua y arrastrando el

tubo por una deslizadera apropiada. )
Dicho tubo presentd efectos evidentes de jaspeado,
tanto cuando la mezgla utilizada estuvo constituida por poli-
meros transparentes, como cuando se usaron polimeros opali-
nos,
ElL efecto de jaspeado desaparecid cuando la prucba
g8 llevd a cabo eh las mismes condiciones y con la misma
extrusora, pero despuea de equiparla con el dispositivo 12,
objeto de este invento, que se montd entre el tornillo de
extrusidn y el cabezal extrusor en dngulo gamma de 492,

De la descripeidn y los ejemplos que anteceden re=-
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sultan evidentes para un experto en la materia las venta-

Jas de este invento.
En el invento caben modificaciones y aliernativas
gin salirse del concepto que lo informa; por ejemplo, los
5. canales cruzados pueden tener seccldn transversal distinta
de la semisircular y direceidn distinta a la helicoidal; por

otra parte, las series de canales pueden ser nds de dos,

- —
-~ . (]

NOTA
10'

Degerito el objeto del presente invento, se declaran
nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindicaciones
con prioridad de la solicitud de patente italiana n? 15740 4/69
del 19 abril de 1969,
15, 1l.,= Parfeccionamientos en extrusoras para productos
de material pléstico; caracterizados por prever un dispositivo
montado entre el tornillo de extrusién y el cabezal extrusor,
. “que comprende fuhdamentalmente a lo menos dos series de'cana~
: :'195 de los que de una serie cortan los de la otra serie, poxr
20, ':": los cuales el material pldstico fundido, impulsado por el tor-
nillo, pasa al cabezal extrusor, .
2,~- Perfoccionanientos segin la reivindicacién 1, ca-
racterizados.en que dichos canales se cortan en dngulo gamma
menoxr de 902, y preferentemente en dngulo de interseccidn

comprendido entre 102 y 502,

3.~ Perfeccionamientos segin cada una de las reivin-
dicaciones 1 y 2 precedentes, caracterizados en que dichos
canales estdn constituldos por ranuras de seccidn transver-

“gal semicircular, que se cortan en seccidn fundementalmente
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4.~ Perfeccionamientos segin cada una de las rei-
vindicaclones 1 a 3 precedentes, caracterizados en que dichas
ranuras tienen tendencia helicoidal,

5;-'Perfeccionamientos; seghn las reivindicao;ones
precedentes, caracterizados por prever un dispositivo, que.se
monta entre el tornillo de extrusidn y ol cabezal exirusor,
constituido por un manguito (L) que tiene la superficie in-
terna provista de una serie de ramuras (2) de forma funde-
mentaluente helicoidel y por un torpedo (3) colocado dentro
de. dicho manguito y que. -tisne la superficie externs provista
de una serie de ranuras (4) de tendencia fundamentalmente
helicoidal y dirigidas on sentido opuesto al de lan ante-
riores; cada ranura (2) corta una ranura (4) en dngulo de
interseccidn gamma'menor de 902 y preferentemente 9omprendi-
do entre 10% y 502, y el material pldstico fundido, impulsa-
do por el ﬁornillo-de'axtrusidn; pasa por dichas ranuras al
cabezal extrusor,

6.=- Porfeccionamigntos en extrusores para productos
de material plédsticos

Segin ge describe y reivindica en la prosente memoria

deseriptiva que consta de dieciseis hojas foliadas y escritas

- . a maguina por una sola cara, acoupafiadas de los dibujos re-

glamenptarios.

Madrid, a 17 de abril de 1970
D. a. JAIME ISERN
PP .

/
firmododOSE F. NIETO
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