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El invento se refiere a un perfecciona—

mignto del aparato para la fabricacidén conbinua de per-
files, segln se ha reivindicado en la solicitud de Pa-

tenbe espafiola n2 354,206,

1

l
Dicho aparato comprende una miguina de ex-

trusibén y un dispositivo de moldeo conectado con ella por:

medio de un conducto de alimentacidn que acomoda una i

vélvula de control de la presidn, en cuyo aparato esti

dispuesto en el dispositivo de moldeo, cerca de su sa-
lida, un perceptor emisor de sefiales, y la vélvula de |
control de la presidn contiene un deflector que estd aco-?
plado para movimiento con un diafragma equilibrado a un
lado por un gas comprimido, y en un sistema de conductos
para la alimentacidén de gas al Qiafragmé esté dispuesto
un primer sistema controlado de ieduccién de la presién |
acoplado con el perceptor de presién. f
In el funcionamiento del aparato que aca- %
bamos de describir, la posicidn, en la vélvula de control;
de la presiém, del deflector 8 que controla la presién §
del polimero es tal que se alcanga un equilibrio entre la
presidn ejercida por el polimero sobre el deflector 8 en E
la direceidn de cierre del paso de la vAlvula y la fuerza;
opuesta generada por la presidén del gas que actlia sobre %
el dlafragma, En gracia a la sencillez, no tendremos en
cuenta aqu1 las fuerzas de friceidn en la vAlvula de con=
trol de la presidn. Cuando aumenta la presién del poli-

mero, el perceptor de la presién emite una sefial al pri-

mer sistema de reduccién de la presibén el cual reducird

la presién del gas en el conducto. Bajo la influencia de

la mayor presién del polimero y de la presidén reducida



del gas sobre el diafragma, el deflector se mueve en la |
direccidén de cierre del paso de la valvula de modo que se
reduce la presibén del polimero. Se ha visto shora que la

velocidad de funcionamiento de este sistema de control

5 puede aumenbarse considerablemente acelerando el movimien

to deflector en la direccidn de cierre del paso de la vAl
vula cuando la presién del polimero ha rebasado un valor
particular.,

El perfeccionamiento consiste en que el
10 aparato estd construfdo de manera que también por el otro
lado del diafregma pueda ser admitido gas comprimido pro-
cedente de un conducto de alimentacién en el cual esté %
previsto un segundo sistema de reduccibn de la presidén
acoplado con el perceptor de presibén, siendo admitido el
15 gas comprimido a dicho otro lado solamente si la presién |
del polimero ha rebasado un valor ajustado particular y
reinando la presidn atmosférica mientras la presién del
polimero estd por bajo de dicho valor.

El segundo sistema reductor de la presidn

20 puede estar construido para variar la presibén de gas ajus
tada por 81 proporcionalmente a las fluctuaciones de la
presidn del polimero. Ie préctica ha demostrado que bas-
ta a menudo aplicar el aparabo perfeccionado en una rea=
lizacién simplificada. Se obtiene tal realizacidn si el
25 segundo sistema de reduccidén de la presidén se conmstruye
para establecer una presidn de gas constante al otro la-
do del diafragma si la presién del polimero ha subido por
encima de un valor ajustedo dado y de modo gqué no haya
presién de gas si la presién del polfmero estd por deba-

30 Jo de ese valor.
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Esta simple realizacién del perfecciona- %
miento de un eparato en la cual el sistema de conductos |
para la alimentacién de gas a un lado del diafragma tie-
ne dos ramas paralelas, cada una de las cuales se conectal
con una alimentacidén de gas comprimido y en cada una de

las cuales reina una diferente presidén de gas, acomodando

cada rama una vdlvula, con preferencia una llave de paso
de tres vias que estid acoplada con el perceptor de pre-
sibén, siendo tal el acoplamiento que en todo momento estd

abierto sélo un paso de circulacién, se caracteriza por—

que el segundo sistema reductor de 1a.presi6n esta formad&
por una vAlvula reductora de la presidén que admite una :
presidn de gas constante por una vélvula, preferentemente;
una segunda llave de paso de tre§ vias que egté conectada?
con el otro lado del diafragma y cuya llave de paso esté :
acoplada con el perceptor de la presidn,siendo tal el aco;

plamiento que la presidn constante al otro lado del dia-

fragma sea admitida solamente si la presidén del polimero
ha rebasado sl menos 1,5 veces el valor de la presién del%
polimero al cual, en el otro lado del diafragma, se con- %
muta el paso de circulacién en la primera llave de paso z
de tres vias. |
Lo que sigue puede servir como explicaciéni
Al extruir articulos perfilados tales como barras, tubos,é

placas y similares, la presidn del polimero, como es sa-

bido, debe mantenerse entre un valor miximo y un valor

minimo, porque un aumento en dicha presién hasta por en—

cima del valor méximo admisible puede conducir a que se

agarrote demasiado el perfill en el dispositivo enfriador,

de manera que entonces debe ser ejercida una gran fuersza

-
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por el dispositivo de extraccién para sacar el objeto '

del dispositivo enfriador. Un agarrotamiento excesivo
conduce usualmente a desviaciones dimensionales del per-
£il y tambidn puede dafiar la superficie formando grie-
tas. Ademds, la corriente de polimero es retenida en

el extrusor, como resultado de lo cual puede llegar a

recalentarse.

D

Cuando la presidén es demasiado baja exist
el riesgo de que la contraccidén de la pieza moldeada en

el cono de fusién sea compensada de una manera insufi-

ciente por polimero fundido, lo que conduce a un mate-
rial perfilado de cavidad inferior con cavidades producié
das por la contraccién. En la préctica, por tanto, la %
presidn del polimero es ajustada bastante por encima, 1
en medida suficiente, del valor minimo admisible y bas.'-i
tante por debajq del valor méximo admisible, reguléndose
la femperatura del polimero a un valor ban bajo que se
obtenga una produccibn mixima.

Es posible provesr a las maquinas de extru-
sibn del.tipo descrito arriba de un tornillo que tiene
una caracteristica "produccibén-presién” plana pronuncia=-
da &a fin de asegurar que una disminucién de la corriente
de polimerc no ird acompafiada por un rédpido aumento de
la presién, de modo que el material del perfil no se
atasque en el molds.

Puede obtenerse un tornillo del tipo men~-
clonado, por ejemplo, eligiendo una magnitud de holgura
relativamente grande entre el flanco del tbgﬁillo y el

cuerpo de la méquina de extrusidén y una profundidad rela-

tivamente grande del canal del tornillo en la zona de

-5 -
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bombeo, Se ha visto que un tornillo de"esta clase origina’”"‘
variaciones de presidn menores y se combina muy favorable—
mente con el perfeccionamiento del invento de acuerdo con
estd solicitud de Certificado de Adicidn. i

El perfeccionamiento de acuerdo comn la pre%
sente solicitud de certificado de adicidn permite realiza%
una reduccidén muy répida de la presibén del polimero si di%
cha presidén tendiera a aumentar demasiado, de manera que ;
pueden aplicarse mayores presiones medias del polimero. E

El sistema de control de accidn répida ase=
gura que las crestags de la linea de presién que usualmente
fluetla mucho con el tiempo, ecrestas que podrian condueir.
a un agarrotamiento excesivo del perfil en el molde, ﬁo a
excederdn del valor miximo admisible.,

Esto tiene una influencia favorable sobre E

el rendimiento del procedimiento de produccién. Una venta~-

!
ja adicional del sistema de control de accibén ripida es

'que la temperatura del polimero puede establecerse en un ?

valor inferior, lo que permite una mayor produccidn porqu%,

t
entonces, el dispositivo enfriador necesita evacuar menos!

!
calor. La mayor viscosidad debida a la menor temperaturaf

| del ‘polimero podrfa hacer que las fluctuaciones de la pre?

sién fueran mds pronunciadas, pero el sistema de controlz
de accidn répida impide que las crestas de presién se ha—%
gan tén altas que el perfil extruido se abasque demasiado%
en el molde. Una comparacién entre la produccidén de una
mdgquina de extrusifn de acuerdo con el invento antes y l
después de este perfeccionamiento demgstré un aumento en %
la produccidén de barras de nylon 6 de un 10%.

En los casos en que la méquina de extrusién

-6 -



%provista de dos o més dispositivos de moldeo conAconducfégiwﬂ"“
;de alimentacidén y vllvulas de control de la presidn, resul;
éta particularmente favorable la aplicacidn del perfeccion%—
gmiento de acuerdo con el invento, La répida disminucién d; :

5 gla presién del polimero que puede obtenerse por la aplica%
fcién del sistema de control perfeccionado impide que se ?
éagarrote excesivamente el material del perfil en un molde;
;incluso si la corriente de polimero en uno o mis de los |
Eotros moldes quedara interrumpida, por ejemplo para el iné

10 ?tercambio de moldes, ;

Con el fin de aclarar el invento se da aho;
?ra una descrifcibén del mismo con referencia a las figurasé
?adjuntas.

La figdra 1 representa esquemiticamente el?

15 _aparato para la fabricacién de perfiles, .
A La figura 2 es una vista detallada de su ;
:sistéma de control.
. En la figura 1, el nfimero de referencia 1 ;
5corresponde al cuerpo o cilindro de una miquina de extru-é

20 sidn cuyo tornillo se ha indicado con el nflmero 2. El ci—g
ilindro 1 puede calentarse haclendo pasar un liquido o un;
fgas calientes a través de la camisa 3. Desde la miquina :
' de extrusién,'la masa fundida es hecha pasar primero a f

través de una vélvula 4 de reduccidén de la presién y lue-§

25 . go al dispositivo de moldeo. Dicha vAlvula reductora de ;

la presién comprends un &nima cilindrica 5 en cuya pared f
esté rebajada una cédmara 6, Desembocando en dicha cémara ?
6 hay un conducto de alimentacidén 7 a través dgl cual es ;

- suministrada la masa fundida desde la miquina de extrusida

30 Adjuntando en el &nima cilindr;ca 5 hay un deflector 8 cu~

50Xo7o : - 7 -
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‘Ae presién 21. En las figuras 1 y 2, los nfmeros similares;

va posicién determina el rea del flujo del paso desde la |
cimara 6 al 4nima 5. Con ayuda de una varilla de dcopla-
miento 9, el deflector 8 esti conectado por el centro de
un diafragma 10 de doble accidn que estd sujeto entre los
bordes de una c¢aja partida 11, Conectado a la mitad supe-

rior de dicha caja 1l hay un manbémetro 12 y un conducto de

alimentacibén 13 para gas comprimido., Conectado con la mitaq
i
inferior hay un conducto de alimentacién l4 para gas compr%—

Lido. ' é
El conducto 15 se abre en un dispositivo de
oldeo 16, la forma de cuya salida se corresponde con la !
Eorma de la seccidn transversal del perfil a fabricar. ELl
dispositivo de moldeo 16 estd separado de un dispositivo
Ee enfriamiento 17 por medio de un disco 18 que esté hecho:
e un material aislante del calor. El dispositivo de enfri%~
hiento 17 usado es una camisa de enfriamiento 19, El mate-é
rial sintético se solidifica dentro de dicho dispositivo %
le enfriamiento 17 y, finalmente, es expulsado como perfili
solidificado 20. ' §
Dispuesto tan cerca como sea posible de la
salida del dispositivo de moldeo 16 hay un captador de preT

sién 21 que es de un tipo que percibe la presién del poli-i

mero y la convierte en una sefial eléctrica que puede ser

transmitida por medio de los conductores 22, ‘
' La figura 2 muestra esqueméticamente el con-i
trol de la presidén del gas por encima y por debajo del diai
fragma 10 por la sefial eléctrica producida por el captador
i

e refieren a partes semejantes. Desde el captador 21 de

la presidn, la seflal eléctrica es transmitida a través de

-8 =




10

15

20

25

30

5.X.70

los conductores 22 a interruptores electromagnéticos 25‘-; -

que operan una llave de paso de tres vias 24 que estid in-~
cluida en los conductos de gas 25 y 26 asi como una llave
de paso de tres vias 27 que esti inclufda en el conducto

de gas 28, El lado de entrega de la llave de tres vias

24 esté conectado con el conducto 13. El circuito eléctri
co 22, indicado esquemiticamente, que conecta el percep~
tor de presidn con el interruptor electromagnético 23 es
tal que en todo momento sclamente uno de los conductos
25 y 26 esté conectado con el condueto 13 y, por tanto,

con el espacio de encima del diafragma 10, A través de

las vélvulas 29 y 30 de reduccidn de la preéién, los con~-
ductos 25 y 26 estén conectados ambos al mismo manantial§
31 de gas comprimido. Con ayude de una véilvula manb-reduc;
tora 32 la presibén de dicho gas puede ajustarse a un va~:
lor constante.

Conectado también al manantial 31 de gas
comprimido hay un conducto 28 unido con la llave de paso
27 de tres vias. Incluida en el conducto 28 hay una val-
vula de reduccidén 33 cuya presibén de salida puede ser
ajustade a mano,

El conducto 28 estd conectado con uno de
los pasos de la llave de tres vias 27 cuyo otro paso_esté
en comunicacién libre con la atmésfera ambiente. EL lado
de entrega de la llave de paso 27 de tres vias esti co-
nectado cén el conducto 14.

Las valvulas reductoras 29 y 30 estén ajus-—
tadas a presiones de gas reducidas diferentesde modo quel,
al conmutar la llave 24 se forma, a través del conducto

13, una presién de gas diferente en el espacio de encima

=9~




10

15

20

25

50X, 70

., v
v wbw Mu wub

LLJ LA .
» ¥ L4 u A b

- -

del diafragma 10. El paso "a" a través de la llave 24, qﬁe
est& conectado con la vAlvula reductora 29 que reduce la%
pgesién del gas al valor més alto estéd siempre abierto %
o en funcionamiento normal mientras que el otro paso "b"!
a través de la llave 24 esté normalmente cerrado. En funé
cionamiento normal, la llave de paso.de tres vias 27'est%
ajustada de modo que debajo del diafragma 10 reine la pr%—
sién atmosférica. 88lo cuando sube la presién del polime%o
la seflal eléctrica mis fuerte emitida por el perceptor d%
presibén 21 cerrard el paso "a" y abrird el paso "b", Comé
resultado de ello, la presidén del gas sobre el diéfragmai
10 bajard y el deflector 8 serd forzado hacia arriba por%
la presién del polimero que reina bajo é1l. El m.ovimientoE
de ascenso de dicho deflector hace que el Area del flujo .
del paso desde la cémara 6 al &nima 5 se reduzca. ;
8i la prgsién del'polimero aumenta todavi%
més, el captador de presién 21 emitird de nuevo una seﬁa#
al interruptor 2% que ajustarid la llave de paso de tres i
vias 27 de manera que la presién de gas, regulada por la§
vélvula reduetora 33, comenzari a actuar sobre la cara i
inferior del diafragma. Como resultado de ello, el defleé-
tor 8 serd movido con més fuerza y con mis rapidez en 1a |

direccidén de cierre del paso de la vélvula.

Esta solicitud, que corresponde a la pre=
sentada en Holanda el 29 de noviembre de 1969, bajo el |
niimero 69-17982, se acoge & los beneficios del articulo

51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.,

- 10 -
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Certificado de Adicién en Espafia son los siguientes:

1.~ Perfeccionamientos introducidos en el
objeto de la Patente principal n® 354,206, expedida el
30 Enero de 1969, o sea, en un aparato para la fabricacil:
continua de perfilesz aparato que comprende una miquina 4e
extrusién y un dispositivo de moldeo conectado con ella
por medio de un conducto de alimentacibén que acomoda una
vélvula de control de la presidn, en cuyo aparato esti
previsto en el dispositivo de moldeo, cerca de la salida
del mismo, un perceptor de la presibén emisor de sefiales,
y la vAlvula de control de la presién contiene un deflec-
tor acoplado para accionamiento con un diafragma equili-
brado en un lado por un gas comprimido ¥y, en un sistema
de conductos para la alimentacidn del gas al diafragma,
ests dispuesto un primer sistema controlado de reduccidn
de la presidn acoplado con el perceptor de la presidn,
cuyos perfeccionamientos consisten en que el aparato esté
construido de modo que también puede admitirse por el
otro lado del diafragma gas comprimido procedente de un
conducto de alimentacién en el cual estéd dispuesto un
segundo sistema de reduccién de la presién acoplado con
el perceptor de presidn, siendo admitido el gaé comprimi-

do a dicho otro lado solamente si la presidn del polimero
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ha rebasado un valor ajustado particular, y prevaleciendoi

i
la presidén atmosférica mientras la presidn del polimero ;
esté por debajo de dicho valox. 3

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindica-

cidn 1, segln los cuales el sistema de conductos para la

{
'
!
|
!
%
alimentacidn de gas al primer lado del diafragma tiene
i
dos ramas paralelas, cada una de las cuales se conecta |
con un manantial de gas comprimido y en cada una de las %
cuales reina una presidén de gas diferente, acomodando ca-!
da rama una vAlvula con preferencia una llave de paso de
tres vias, que estd acoplada con el perceptor de presién,%
siendo tal el acoplamiento que en todo momento esté abier;
to solamente un paso para el fluido, caracterizados estos:
perfeccionamientos porque el segundo sistema de reducciéni

o , !
de la presidn estd formado por una vAlvula reductora de
presién que admite una presidn de gas consbtante sobre una;.

vilvula, con preferencia una llave de paso de tres vias,

que estd conectada con el otro lado del diafragma, y cuya:
llave de paso estd acoplada con el percepbor de presién,
siendo tal el acoplamiento que la presién constamte a es—;
te obtro lado del diafragma sea admitida solamente si la
presién del polimero ha rebasado por lo menos 1,5 veces

el valor de la presién del polimero al cual, en el primer

lado del diafragma, se cambia el paso de circulacidn de
la primena llave de paso de tres vias.

% o= PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN EL
OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL Ne 354,206, expedida el
30 de Enero de 1969, por "Un aparato paré la fabricacién

conbtinua de perfiles".

i re————————a -t i i o O Y IBY
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que i
antecede, representado en el dibujo que se acompafia y pa-
ra los fines que se han esgpecificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas

5 a miquina por una sola cara. .
Madrid, 27 NOV.1970
F.A, '
ﬁ‘.%herizf\ Legbury
Par Pad CW
SAPH
5.%.70 -1l3 -
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