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Procedimiento para reducir la incidencia de piel da

1ija durante la extrusién de un material polimero

fundido formador de pliel de 1lija.

Foticilante:  TMPERIAL CHEMICAL INDUSTKIES LIMITED, entidad inglese,
Themes House North, Millbank, Londres, S.W.,1.P. 3JF,

Inglaterra.

Le presente invencidén se relaciona con un méto-
do de extrusibn de un material termopldstico capaz de
producir piel de lija, de manera tal que la cantidad
de plel de 1lija pue@e reducirse y en algunos casos eli

5 minarse.
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"Piel de lija" es un término utilizado pera describir
un tipo particular de irregularidad superficial que ocurre
durante la extrusién de ciertos materiales termopldsticos ba-
Jo olertas condiciones. Se caracteriza por -una serie de arru
&gas pgrpendiculares a la direccién de flujo y es descrita,
por ejemplo, por: J.A. Brydson, Flow Properties of Polymer
Melte, pdginas 78-81, Iliffe Books, London 1970. Piel de 1ija
puede formarse durante la extrusidn de diversos materisleas

termoplésticos diferentes ineluysndo polivinileloruro, poliet:

[ Land

leno, copolimeros de acetal y polfmeros acrilicos, y es pArti
cularmente aprecigble con materiales de elevado PE30 molecu-

ler de estrecha distribucidn de pPeso molecular, teniendo es-

tos materiales generalmente ventajosas propiedades mecdnicds

que no pueden explotarse debido a la formscidn de plel Ge 11

Ja.

J. A. Brydson describe como la velooidad de extrveidn
lineal critica para el comienzo de plel de lija se eleva con
la temperatura, pero en la prdctica no es siempre conhvehiente
detener la formacidén de pisl de lija elevando la temperastura
de fusidn debido a la posibilidad de iniciar una degradacién
¥y debido a la dificultad de eliminar el celor adicional sin

aumentar los periodosde ciclo. El problema del exceso de og
lor pueds parcislmente solucionsrse calentando solo la punta ]
de la matriz de manera que solo la capa exterior del extrujg

do es calentado por encims de su temperatura de exirusidn noy:

mal.

inicial de la fusidn no sumenta la formacidn de plel de l1lija

i
}
i
Ahora se ha descubierto que si bien el enfriasmiento !
|
f
para la mayoria de los polimeros, un enfrismiento adicional i

i

més alld de una temperatura critica reduce la piel de 1ije.
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‘reducir los perfodos de ciclo, pero uns reduccidn demasiado

Esta temperatura critica que verfa de polimero a polimero,
se denominard de aqul en adelante "temperatura de piel de 1;1
ja mdximav, Los materiales polimeros generalments son ex- |
truidos a una temperatura de fusidn lo nés baja posible para§
!
pronunclada en las temperaturas de fusidn arrissga la solidi ;
ficacién de la fusién dentro de la matriz, econ el consiguloen’
te dafio serio al aparato de extrusidn. En la préctioca wi 1i£
mite inferior es en general aproximadamente aquél al cuali la.
temperaturs de fusidn se eleva debido al trabajo realizadc i
en vencer la viscosidad de la fusidn y este limite inferior
egtd por encima de la temperatura de piel de lijs mdxima pa-
ra la mayoria de los polimeros. Sin embargo, sghora se ha
descubierto ademds que solsmente la superficie de la fuside
de extrusidén necesita ser enfriade para permitir obtener una

me jora.

De acuerdo con la presente invencidn se provee wn mé
todo para reducir la incidencia de piel de 1lija durants la
extrusidn de un material polf{mero fundido formador de piel
de 1lije a través de una matriz bajo condiciones. de velocidad
de extrusidn y temperatura de fusidn que de otro modo produ
cirfa piel de lija, camprendiendo dicho método enfriar ina
capa exterior solemente del material de extrusidn de manera
que emerge de la matriz de extrusidn cdn lz capa eiterior a
una temperatura por encimg de su temperatura de solidifica-
cién pero que ‘esta suficientemente por debajo de la- tempera-
tura de piel de 1lija mdxima para efectuar la reduccién deseg
da, ¥y luego retirar el extrujado camo un art{culo alargado o

subdividir dicho extrujado para formar parisones para moldeo

por soplado.
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. proveer un enfriamiento de la punta de maitriz do acuerdo con
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Lé temperatura Qe la capa exterior pusde disminvirese
enfriando la punta de la matriz hasta aproximadamenie la fem
peratura deseada pars ls cepa exterior dsl meterial polimerod
En general, cuanto més baja la temperature do le punte de la|
matriz por debajo do la temperatura de piel de lija méxima, |
menor es la cantidad de piel de lija producids. Sin embargo,-
cuando la temperaturs de matriz es #educiﬁa por debajo de
la temperaturs de solidificacidn, es decir el punto ds fu-
sidn cristaline o para los polimeros emorfos la temperaturs
que corresponds en la prdctica al punto de Ffusidn cristalina;
exiaste el peligro de qus la matiiz pueds bloguearse con el
consiguiente dafio al aparato de extrusidn, y con uns tenpera|
tura reducida pueden cowrrir progresivamente otros defectos
superficlales. Son generalmente apropiadss temperaturss gue
varian de la temperatura de solidificecién a sproximadsmowte
15°¢ por encina de la temparatufa de solidifi&aciéﬁ, prlciga)
operaciones subsiguientes pueden determinsr la ftemperaiurs
particular solecclonmda. 4s{ uns piel:més.rigida obtenida
utilizendo wna temperatura de punte de matriz muy cerca a ls
temperatura de solidificacidn, puede hacer el moldeo por so-
plado subsiguiente mas aiffeil pero alternstivemente, si eou
disponibles presiones superiores de sopiado, 1la orientacidn
que puede entonces obtensrss en la superficie dsl artionlo
soplado puede ser ventajose en clertas aplicacionese.

La presente invencidn se ilustrara nediente la mi-
guiente descripeién do dos realizaciones, haciéndose refevey |-
cia a los dibujos en donde.las Tiguras 1 y 4 ilustran en seg |

cidn la matrfz de dos aparatos de extrusidn dispusstos para

la presente invenoidn. ILa presente invencidn se iluetra adi |-
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cionalmente por los Ejemplos 1 a 4, que describen experimen— :
tos llevados a cabo en el aparat~5 ilustrado. Los Ejemplogs 2 '
¥ 4 describen la extrusidn llevads a cabo de acuerdo con el |
presente método, y los Ejemplos 1 y 3 describen experimentos °
camparativos. les figuras 2 y 3 ilustren gréficamente los
resultados obtenidos en los experimentos de los Ejemplos 1 y
2.

En el aparato ilustrado en la figura 1, une matriz 11

estd soportada en el extremo de un cilindro de extrusidn 12

montado vertioalmente, cuyas paredes 13 contienen los mediss !
calefactores y alslantes usuales (no ilustrados). Ia matriz I
tiene un orificio 14, de un didmetro de 2 mm y una longitud |
de 16 mm, que termina en la punta extrema de lae matriz 13.

Una termocupla 16 se 80ldé con plata en una pequefla depresidn
de aproximadamente 2 mm de la punta de la matrfz. E1 epara= |
to se calibrd para mostrar la temperatura de fusién, la tem-
peratura de la matr{z se midid mediante la termocupla 16, ¥

la velocidad lineal de extrusidn se caleuld como régimen de
volvmen de flujo. Debajo de la metriz se monté un’”% tubo

(radio)? gircuiar 17 con agujeros regulsrmente espaciados 18
dirigidos parcialmente hacia adentro, y un conducto de sumie
nistro (no ilustrado) conectd al tubo circular al suministro

de aire comprimido.
EJIMPIO 1

En estos experimentvos, se llevaron a cabo mediciones
para determinar la temperatura de piel de lija médxima de o1
lietileno de fndice de flujo de fusidn (190/2) 0,8 y densidad
de referencia 939 l<:g/m3 que tiene una evaluacidn de distribu~

cién de peso molecular estrecha por cromatografia de permea-

cién de gel camo M, 76000, i, 38000, utilizando un aparato se—
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gin se ilustra en la figura 1.

El cilindro se 1llend con el polistiléno y se elevd a |
una temperatura de fusidn de 130°C. Iuego se aplicé presidn
a la fusién que luego se sometid a extrusidén e través de una
gama de velocidades. Ia temperatura de fusidn luego -se ele-
vé a 140°C y la fusidn nuevemente se sometid a extrusidn a
través de una geme de velocidades. BEsto se repitid a inter-
valos de 10°C hasta 190°C, y cada vez la gama de velocidades
se reguld de maners que lgs muestras varlaban de aquellaé qué
tonfan superficies lustrosas lisgs = superficies fuerteménxe
marcadas con piel de 1lija, toméndose ocho muestras a cada i
temperatura. En una muestra de geme wniforme, la amplitud
de la superficie se midid ocomo la distancis desde la profun—
didad de las depresiones a las mdximes . de las salientes en
una mgquing "Talysurfr, y esta Questra se utilizd s;bsiguieg
temente como un control con relacidén al cual se ecmparéron
todos los otros visualmente. ILas afiplitudes de superfitis
medidas luego fueron trazadas en funcidn a la velocidsd 1li-
neal de extrusidn. - -

Visualmente, las muestras que tenfan smplitudes de su
perficie que medfan 2 /% eran lisas y lustroses, y parecian
no tener piel de 1lija. A sproximadamente una smplitud de
10 s, la superficie se volvid mate, siendo esta la amplitud
el camienzo visual de plel de lija. Ies muestras que tenfan
ung amplitud de superficie de 10 /%, eran muy &speras con un
elevado grado de piel de 1ija.

Mediante interpolacién del gréfico precedente de gm— °
plitud de superficie en funcidn a velocidaed de extrusidn li=

neael a temperaturas constantes, se trazaron graficos de velo

cidad de extrusidn lineal en funcidn a temperatura pera tres
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amplitudes de superficie de 2 /% 10 my 100 /o TLos gra-

ficos obtanidogfse ilustran en la figura 2, y muestran que
la muestra de polietileno tenfa una teriperatura de piel ds
lije méxime de aproximadsmente 150°C. En aperetos de extru~-
sién con tornilio convencionales, este polimero generalmente
seria extruido g temperatura de fuslon de aproximadamente
160 a 170°C, y de los gréficos podrd apreciarsd que si el po

limero podfa ser asl extruido a temperaturas por debaju de

aproximadamente 140°C tendr{a lugar una reduccidén en la piel
de lija producida para cuslquier velocidad de extrusidn de-
seada. Esto se vuelve muy epreciable a medida que la tarpe~
ratura es reducida a 130°C.

EJEMPLO 2 z

Utilizando el aparato de extrusidn ilustrado en la

figura 1 y una muestra adioional de lg misma carge. b volie=
tileno en el Ejemplo 1, se examind el efecto de enfriar la
capa exterio? de la fusidn mientras que ge retiene el grueso
de la fusidn a una temperatura de extrusidn mds nommal. Se
utilizé una velocidad de extrusidén lineal constente de 37 mm
s'l, ¥ los resultados obtenidos se dan en la figura 3., Debi-
do a la dificultad de medir la temperaturs de la capa exte-
rior de la fusién, la temperaturs de le matriz cerca de la
fusidn se midid por la termocupla 16 como una aproximacidn
de la temperapura a la cual la capa exterior de la fusidn
emerge de la matriz.

Como un control, el polimero se scmetid a extrusidn
inicielmente utilizando une gema de ‘temperaturas de fusidn,

sin ningin enfriemiento positivo de la punte de matr{z. Ie

temperatura de la matr{z registrada por la termocupla 16 fué

consistentemente alrededor de 3°C por debajo de la temperatu
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ra do fusién Gebido presumiblemente a ls pérdide de celor a
le atmésfera circundante. EL polimero luego se sonetid a
oextrusidn a tres temperaturas diferentes de fusidn 150, 170
y 190°¢ mientras se soplaba sire desde el tubo ciroular 17
para enfriar la punta de la matriz. ILa amplitud de superfi-
cie se midid par':a cada muestra a través de ung geme de tem-
peraturas de punta de matriz y la emplitud se trazé en fun-
cién de la temperatura de punte de matriz pare cada Jusgo de
resultados.

El grafico en la figura 3 que se obtuvo sin ningﬁhge_r_l.
frismiento de punta de matriz representa condiciones que co-
rresponden a aquellas del gréfico ilustrado en le figura 2,
ocurriendo nuevamente la piel de lija méxima a aproximademen
te 150°C. Como podrd apreciarse de los d&ibujos, los graficos
de los resultados utilizendo un enfriamiento de punte de ma~
tr{z no son coincidentes. Esto puede ser debido a la diferen
cia entre ls temperatura de la punta de metriz medida y la
temperatura del meterial polimerc en la punta de ls matriz.
Sin embargo, los gréficos muestren claramente que reduciendo’

suficientemente la temperatura de la punta de matriz, la ed-

plitud de superfioie puede reducirse considerabiemente por

debajo de los niveles' a los cuales ss forma en susencie de
enfrismiento de punta de matriz.

En los Ejemplos 1 y 2 la muestra de polietileno utili
zada se selecciond como una‘que,prpiluce _resultados tipioos.
Sin embargo, se han obtenido resultados simileres con otros
materiasles polimeros y ejemplos de déstos se dazn en la sigulen

te tabla donde las temperaturas son aproximaciones obtenidas

de un ndmero de observeciones tdcticas sobre calidades tipi-

‘ces de extrusidn.
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Temperatura °C
Polimero Punto de Extru- | Punta de mg
sblanda~ P;el de | sion {riz para
mniento Maxima | Normal | supérficie
sglitrosa
Polivinil oloruro 120 170 180 130
Polietileno LD 115 150 170 136
Polietileno HD 135 160 170 145
Copolimero de
acetal 165 200 190 170
Copolimero homogé
neo de acriloni-
trilo/estirenc 140 180-200 200 150
Polimetil metacri :
lato 140 180 200 150

Este métcdo de enfriar la punta de la matriz, es decir

soplando aire a la ﬁunta de la matriz desde un anillo porfo-

1 rado, puede varlarse de diverses manera parae adecusrse a los

requerimientos prevalecientes.

Por ejemplo puede utilizarse una muesce continus en
luger de la pluralidad de agujeros en el anille, y el anillo
puede ser reamPlazado por otras formas de punta de matriz, es
decir cuando se uiiliza para extruir una lémina. Pera la ma-
yori{a de los materiales termoplésticos se prefiere utilizar
gire refrigersdo de manerg de obtenef ﬁn énfriamiento Sptimo.
Pueden utilizarse otros refrigerantes coﬁo sef un rociado de
ague y ung mezcla de aire, pero esto ha demostrado ser aifi-
oil de controlar y evitar que provoque solidificacidén de 1ls
fusidn en la matr{z. Ademds, el uso de agua generalmente re-
quiere un secado subsiguiente del polimero., Estas dificulta-
des se aumenitan adicionaImente sl se utilizan chorros de agua

en lugar de rociados de aire/agua.
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'nal utilizada en combinacidén con el molde de soplado (no ilug

terial aislante utilizado era una lémins con base de amianto

£16843

La figurs 4 ilustra un medio de enfrismiento indireo~

- 10 -

to de la punta de la matr{z. La matr{z 41 tiene wn mandril
coexil 42 para formar un orificio enuler 43 ¥ es una matris
convencional utiiizadé para extruir.parisones cilindricos
para moldear por s&plado en boteilas. Fijade la cara de la
matr{z se encuentrs un intercembisdor de calor}44 que tiene |
pesajes internos 45 para circular un médio intércambiadq; ]
de calor. E1 intercembiador de calor estd en contacto térﬁ;
co directo con el drea 46 de la cara de la matriz adyacente
2 la punta de la matr{z 47 alrededor del orificio anuqu;

Sin embargo, estd alslado térmicemente del resto de la cgré

mediante una capa aislante 48, si bien parte del calor puede
perderse por condensacién a través de la matriz al drea no
aislado adyacente a la punta de la matriz. o

En el aparato utilizado en el siguiente Ejemplo 4,
el medio intercambisdor de calor utilizade fué agua refrige-

rade a partir de una wnidad refrigerante de molde convencio-

trado) utilizado pare formar botellas a pertir de parisones

extruidos a través del equipo de extrusién ilustrado. El ma~

camercializads bajo la denominacidén "Sindanyo", y una gresa
con base de "silicona" comercielizada bajo-la denominacidén
"Thermopath" 157, se wutilizd para asistir en la transferen-
cla de calor entre el intercembiador de calor y ol drea 46

|

de la cara de la matriz con la cual se conecta.

EJEMPLO 3
La matriz y el mandril de la figura 4 en susencis del

intercambiador de calor se utilizod para extruir parisones

cilfndricos con un espesor de pared de aproximademente 1,5 mm
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e partir de un polietileno de elevada densidad de estrecha
|
distribucién de peso molecular, siendo la densidad de refe— |

rencia 970 kg n™3 y el {ndice de flujo de fusidn (190/2) 2,0.;

' Los pesos molaculares, valuados por cromatografia de permea~ |
!
|

cidn de gel eran M, = 112000 M, = 22000. E1 polfmero fud
extruidd a temperaturas de fusidn que varisben a través de
la gama de 160 - 180°C con una velocidad de extrusién lineal
en la gema de 2 a 10 am s~ 7,

- El extrujado tenfa una superficis madre de textura
éspera, siendo la amplitud superficial de aproximedamente .
100 n1, o todas las temperaturas en la gama, particulanmante!
las temperaturas inferiores, y esto fud evidenciado en las j
botelles moldeadas. :
EJRIPLO 4 i

Se repitid el experimento del Ejemplo 3, pero con el
intercembiador de calor en el lugar ilustrado en la figura 4.
Se hizo circular agua aproximadamenie a 0°%C desde una unidad
refrigerante de molde a través de los pasajes 45,

El extrujado tenfa una superficie lustross, y ouando
se enfridé las botellas moldeadas tenfan vna superficie lus-
trosa correspondiente con un tmoto liso; Las.mejoras obteni
.das por el enfriemiento de la punta de la matriz se obtuvie-
ron sin significativemente influir la presidn de extrusién
0 perjudicar el procedimiento subsiguiente de inflacidn.

Si bien & menudo es conveniente utilizar un intercam-
biador de calor separado de manera que puede utilizarse con
diversas matrices alternativas, esto no es esencial. Cuando

se utilize le misma matriz continuemente para extruir poli-

meros formadores de piel de lija durante largos perfodos de

tiempo, puede ser mds conveniente tener un medio de intercam-
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de manera de facilitar el control de la tempei*atura de la

' punta de matriz, generalmente se préfiere utilizar uns matriz

bio de calor -construido en ls matriz canio parte inteéra.l.
Les matrices ilustradas en 1la f'igura 17 la figura 4, |

que tiene solamente su cara expuesta, de manera de ser menos
sensible a la variacidn externa de tempersturi. Debido &
que el margen entre lg temperatura ﬁreferida de 1z punitg ds
matriz y el punto de eblandamiento es pequefia, una matriz ex |
puesta puede ser facilmente enfriads por una corriente, a tra! -
vés de los pocos grados requeridos para’ congels{r la fusidn
contra la superficie interna de la matriz/ :

Intercambiadores de calor de tipo simile'xr al ilusirg _
do en la figura 4 podrfan utilizarse para enfriar un mandril
de difmetro ancho (por encima de 10 cm 'de 'didmetro), ouando
8¢ desea tembién obtener una superfioie interna lisa o en 1u
gar de una superficie interns 1isa. Mandriles més.pequeﬁos
podr{an ser enfriados con tuberias de calor descritas por-
D. Chisholm en su libro "The Heat Pipen (publicado -por Mills
& Boon Limited - 1971).

Se conoce la descripeidn en la patente britdnice N®
969.689 de una punta de matriz de aparato de extrusidn qué '
se enfria por uns oOrI'-iente de aire frio, pero esto estaba
relacionado con la 80lucidn de un probleme totalmente dife-~
rente que ocurrid con uns clase diferente de polimero bajo
un juego diferente de condiciones de extrusién.r Le corrien-
te dq aire refrigerante estaba proviste pars mantener ocusl-
quier anillo formasdo del temopléstico extruido en la cars

de la matriz, por debajo de la temperature a la oual podrias

ocurrir una degradacién térmica sustancial. E1 problema de

la formacidn del anillo estd asociado com la extrusién de ma
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teriales de baja viscosidad a temperaturas elevadas de trg
tamiento, siendo condiciones bajo las cuales humedecen fda-

cllmente la matriz. ILos anillos al ser mantenidos a una

temperatura elevada (generalmente en presencia de aire) du—~
rante perfodos més prolongndos que el grueso del material
extruido, tienden a descolorarse debido a la degradacién tép
mica, y eventualmente gl separarse ée la cara de la matriz |
conteminan el resto del extrujado. Este problema se vuelve |
agudo a medida que aumenta la témperatura. Ia piel de lija,g
por otro lado, es un defecto superficial asodciado:con éxtrun;
sidn a baja temperatura de un material de elevado peso mdle—i
cular, y es un defscto que es reducéido aumentando la tempe-
ratura siempre que la temperatura esté por encima de la tem-
peratura de piel de 1ija méxima. Por lo tanto la patente
britanica 969,689 ensefia el uso de una punta de matriz en-
friada para curar un problema que se vuele mds prdﬁunciado

cuanto més se apartan las condiciones de aquellas bajo las

cuales ocurre la piel de 1lija. i
Ia liberacidn de piel de lija es de importancia oamegf
clal. particular cuando artfeculos extruidos, camo ser pelicu
las, hojas, tubos para un moldeo por soplado subsigulente
requieren una superfiéie lustross paras ls aceptacidén del con
sumidor. Sin embargo, pare ciertas amplicaciones 1& acepta~
cién del consumidor puede incrementarse veriando el grado de
lustre o texturas de mate sobre las éreas seleccionadas. Por
seleccidn de 1la temperatura y velocidad de extrusidn, pueden
producirse diversos grados de piel de 1ija, o la piel de 1i

Ja puede sustancialmente eliminarse. As{ variando las con-

diciones sobre las dreas seleccionadas, pueden formarse dise

fios en el estrujado. Por ejemplo, las hojas pueden estar
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provistas con lfneas ondulantes de lustre alterrsdo ¥ éreas

- 14 -

de mate oscilando a lo largo de la matriz, una hilera de éng ,
rro de alre espaciados aparte que dirigen aire refrigerante
sobre dreas discretas de la punte de la matrisz,
5. | ~NOT A

Desorite suficientemente la natursleza del iﬁvento;
asi como la manera de realizarlo en la practica, debe hacgﬁ;
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alﬁé :
10. ven su prineipie fundementel. Tembién se hace constar que
el invento corregponds a una Solicitud de Patente, preseptgda
en Inglaterra, con fecha 12 de Julio de 1972, bajo el nimero
3255¢/72, acogiéndose por lo tanto a-los beneficios que con-—
ceden los Convenios Internacicnales en vigor, siendo 1o que
15. constituye la esencia del referido invento y por lo que se 80
licite Patente de Invencidn por 20 afios en Espafia, sobre:
PROCEDIMIENTO PARA REDUCIR LA INCIDENCIA DE PIEL DE LIJA -
RANTE LA EXTRUSION DE UN MATERIAL POLIMERO FUNDIDO FORMADOR m#:
PIEL DE LIJA; caracterizandose por lo siguiente: ,
20, 18,~ Procedimiento para reducir le incidenocia de plel
de lija durante la extrusidén de un material polfmero fundido
formador de piel de'lija, a través de una matriz bajo condi~
clones de velocidad de extrusidn y femperatura de fusidn que
de otro modo producirfan piel de lija, caracterizado porque
25, comprende enfriar solamente una ocapa exteribr del materigl
de extrusidn de manera que salgs de la matriz de extrusidn
con la capa exterior a une temperatura por encima de su tem~-

peratura de solidificacién pero que estd suficientemente por

debajo de la temperatura de piel de 1ije mdxima pare efectuar

30 ’//fla reduccidn deseada, y retirar luego el extruido como un ar-—
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ticulo alargado o subdividir dicho extruido para former pa- \

- 15 =

risones para moldeo por soplado.
 28.- Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracte
rizedo porque comprende enfriar la punta de la matriz a apro-

ximadamente la temperatura deseads paﬁa’la capa exterior del

material polimero.

38.- Procedimiento segin la reivindicacidn 2, caracte 5
rizado porque comprende aplicar una corriente continua de gasi
relativemente frio sobre la punia de la matriz.

48 .~ Procedimiento segin la reivindicecidén 2, carmcie
rizado porque comprende enfriar la punta de le matriz hacien-
do pasar un medio refrigerante a través de un intercsmbiador
de calor en contacto térmico con: la ﬁunta de la matr;z.

58,- Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-—
ciones precedentes, caracterizado porque el material més gle-
Jado de la capa exterior es extruido.de;de lg métriz e la tem
peratura anteriormente citads que de.otro modo produciria
piel de 1lija, mientras que dicha capa exterior es extruidas
a una temperatura de 15°C o menos por encima ‘de su tempera-
tura de solidificacidn. | ’ ‘

68.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes,’caraoterizado porque los psrisones son
moldeados por soplado para former art{culos moldeados #in
una aplicacién adicional de oalor s los mismos.

78.~ Procedimiento segin cualquiera de les relvindica-
ciones precedentes, carmoterizado porque comprende extruir
el material polimero fundido a través de uns matriz que estd
térmicamente aislada del embiente externo al aparato de extru

8ién excepto en su cara o drea del mismo alrededor de la pun

ta de la matriz, y continuamente dirigir una corriente de gasa
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20,

25.

refrigerente sobre la punta de le matriz enfriando asf{ 1la
punta durante la extrusidn. '

88.- Procedimiento segin cuslquiera de las reivindi-
eacic'mes 1 a 6, caracterizado porque comprends extruir el
material polimero fundido a través de tina matriz que tiene
un interoambiadof de calor ya sea coincidente con la c;ara; de
la matriz o asegurado a la misma eri contacto térmico con la
punta de la matriz, teniendo el intercambisdor de ecalor une
o mas pasajes a través del mismo, y oircular un medio int:er—
cembiador de calor a través de dichos pasajes por lo cuzl sl
calor es retirado de la punta de la matriz durante la extrid
sidn. ' .

98.- Procedimiento segin la reivindicacidn 8, caracte
rizedo porque el intercamblador de calor estd assegurade & la
cara de la matriz en contacto témico directo con el area de
la cara de la matriz adyacente a'la punte de la matriz, pero
que estd térmicsmente aislado del resto de le cara de la ma-
triz que no sea por conduccidn a través de la matriz al dres-
adyacente a la cars de la matriz. '

108.- Procedimiento para reducir la incidencie de piel
de lija durante la extrusidén de un material polimero fundi~
do formador de piel 'd'e lija, tal y como queda sustanciglmenw-
te descrito en la presente Memoria e ilustrado en los adjun-

tos dibujos.

Ests Memoria consta de 16 hojas, escritas a mdquins
por una sola cara
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