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M e m o r i a  d e s c r i p t i v a .

En la fabricaoián de polímeros termoplósticos o 
material plóstioo oomo, por ejanplo, polietileno de baja 
densidad, se ha oomprobado que la trituración, pulveriza­
ción, homogeneizaoijón. o mezcla mecánioa del material fun-
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dido mejora la propiedad óptica, asi como otras propie­
dades o características físicas# Asimismo, es preferible 
incorporar a dloho material diversos aditivos tales oorno 
elementos amillares, estabilizadores y colorantes duran 
te la trituración mecánioa del mismo# Esta trituración 
mecánica se ha venido haciendo generalmente en mezclado­
res intensivos o en extrusores de alimentación en frío, 
refundiendo el material con la aplicaoión de fuerzas me­
cánicas trituradoras. Como el material es originalmente 
un liquido fundido en oaliente, este prooeso de refundi­
ción sigue a otro intermedio constituido por las fases 
de formación de bolas, enfriamiento y secado del material 
obtenido en principio#

Se ha intentado repetidas veces, aumentar el gra­
do de aooión operativa sobre el material termoplástico en 
los aparatos extrusores y obtener asi un produoto mejora­
do mediante la incorporación de varios elementos o seooio 
nes en el extrasor. Ejemplo de ello son las seooiones re­
presentadas en las dos patentes norteamericanas niims. 
2.607.077 y 2.453*008 de Dulmage. Sin embargo, estos 
elementos no aseguran un paso uniforme o controlado del 
material a través de las citadas zonas de trituración o 
mezcla. las características de estos aparatos extruso­
res son más bien las de que el material Impulsado a tra­
vés de las repetidas zonas de trituración o mezcla sigue

un curso desigual a causa de que parte de él se mezcla so­
bre la parte superior de los fileteados un nómero indeb er- 
minado de veces, mientras que otras porciones del mismo 
puede fluinupor las canales sin haber estado sometido a



n i acoi)ón extensora sobre los oitados fileteados#
Así pues, el material obtenido puede estar mal mezolado, 
y además, o orno el polletlleno de baja densidad es propen­
so a degradarse si se le expone a temperaturas exoesiva- 

5 mente altas, los intentos realizados hasta ahora para
disponer de aparatos de acción operante controlada, tie­
nen necesariamente una longitud limitada para que el ma­
terial quede dentro de temperaturas tolerables# Y  el re 
sultado de ello es que también el material obtenido está 

M) mal mezclado u hamogenelzado.
Un aparato alternativo para producir polietileno 

de baja densidad, se describe en la patente norteamerica­
na ndm. 3.146.493 de Steinle y otros. Este aparato se oo- 
nooe corrientemente como un tomillo extrusor doble. Es— 

15 te tipo concreto de aparato, aunque efectivo para obtener 
una mezcla mejor en determinadas clases de materiales, no 
proporciona la flexibilidad operativa que se requiere em 
las modernas instalaciones de fabrlcaolón de plástico# 
los oitados aparatos funcionan positivamente como bombas 

20 desplazadoras. De este modo, la producolón o recorrido
del material a través del extrusor está directamente pro­
porcionado a la velocidad de torsión del rotor. A cam a 
de ello, el oontrol de la acoión operativa sobre el mate­
rial depende del grado de enfriamiento que pueda aplioar- 

25 se al aparato, a no ser que se modifique su construcción 
meoánica o configuración geométrica.

Estos tomillos extrusores dobles son muy comple­
jos y tienen un elevado coste inicial# Requieren además 
un ouidado oontínuo, así como neoesitan disponer de una



variedad de tomillos o rotores de diferentes oonfigura- 
oión geomjétrica para controlar la fuerza operativa sobre 
el material que se extraye. Estas exigencias haoen antie 
oonómiea su utilización hoy día.

5 En oontraste oon ello# el aparato extrusor obte­
nido por medio de los perfeccionamientos de la presente 
Invención, aumenta la acción operativa sobre el material 
polímero termoplástico que pasa por el mismo y permite 
hacerlo así en condiciones previamente controladas que 

10 evitan el recalentamiento del material, así como su de­
gradación. Al mismo tiempo, tiene la flexibilidad adecúa 
da para trabajar en una escala relativamente amplia de ma 
teriales y aditivos, lo que representa por consiguiente 
una mejora económica.

15 Los perfeccionamientos de la presente invención
están encaminados pues a mejorar las propiedades físioas 
de un material termoplástico como, por ejemplo, polietile- 
no de baja densidad, mediante un extrusor adeouado forma­
do por un cuerpo provisto de un orifioio longitudinal en 

20 toda la longitud del mismo. A cada extremo del orifioio, 
y en comunicación oon ellos hay unas aberturas para la 
alimentación y descarga del material que pasa por el apa­
rato. En el interior de dicho orificio gira un rotor pro 
visto de una diversidad de espiras helicoidales que forman 

25 un fileteado que mueve y trabaja el material que pasa por 
el extrusor. Entre las aberturas de alimentación y desear 
ga hay una serle de secoiones funcionales para mezolar el 
material y para bambearlo a travás del aparato. En la sec­
ción de bombeo, el rotor está provisto de una serie de es-
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piras n (tomado n oomo urna sola unidad) y entre dichas 
espiras contiguas se forman unas canales que oonducan 
el material termoplástico a lo largo del orlfioio* En 
estas secciones de mezcla, el rotor presenta varios fi­
leteados oompuestos por 2n espiras o roscas señaladas 
alternativamente oomo fileteados principales y secunda­
rios y que definen entre ellos unas canales designadas 
asimismo oomo principales y secundarias. Ies fileteados 
principales de la seoción de mezcla son continuación de 
los filetes de las seociones de bombeo y entre ellos es­
tán situados los filetes secundarios. las secoiones de 
bombeo impulsan el material hacia la canal primera de 
una secoíón de mezcla contigua, la cual a su vez extru- 
ye el material depositándolo en una canal secundaria oon- 
tigua y en la secclán siguiente de bombeo. la estructura 
de este aparato extrusor perfeccionado somete asi el ma­
terial termoplástioo a un recorrido determinado previsto 
de antenano y a una intensidad determinable operativa.

En los planos,
la figure 1, es un alzado, parte en sección, de 

un aparato según la presente invención}
la figura 2, es una perspectiva parcial de una 

seooión del rotor del aparato de la figura 1;
la figura 3, es otra perspectiva paroial de una 

seooión diferente del rotor del aparato de la figura 1;
la figura 4, es una seooión parcial de una oanal 

primera de la seooión de mezola del rotor, y
la figura 5, es otra seooión paroial de una canal 

secundaria de la sección de mezola del rotor de la figura 1.



Con referencia a los planos, el número de referen 
ola -10- Indica un aparato extrusor ilustrativo de la pre 
sente Invención* El extrusor —10— está formado por una 
¡porción -12- del ouerpo provista de un agujero o taladro 

5 -14- definido por una pared o envolvente perforada, señala
da asimismo oon el número -14-, que se prolonga en sentido 
longitudinal. En el interior del agujero -14- gira un r& 
tor -16-. La pared -15- del cilindro o ouerpo -12- de 
esta forma de realizaoiún, es de una construcciún espe- 

10 oial delgada, y en su interior se alojan unos medios oircu 
lares -17- de oiroulación de fluido transmisores de oalor 
a gran velocidad. Estos medios transmisores de oalor se 
encuentran situados junto a la pared -15- para facilitar 
al máximo la transmisión del calor. Asimismo, tal como 

15 se representa, la forma preferida de ejecución puede in­
cluir también medios -13- de circulación transmisora de 
calor dispuestos en el rotor -16- para facilitar aún más 
la evaouaoión del oalor generado por la friooión. El ro­
tor -16- funciona por medio de cualquier combinación adecúa' 

20 da y conocida de motor y engranaje y no se representa en 
los planos. Una tolva.-22- dispuesta en el cuerpo -12- 
comunica oon el agujero -14- a través de una abertura de 
alimentación -24-. ^1 material depositado en la tolva -22- 
y que oae en el agujero -14- avanza longitudinalmente a 

25 través del mismo por la aoción del rotor -16- hasta llegar 
a una oabeza extrusora -26- que oomprende por lo general 
una abertura de salida para depositar el material en un ' 
aparato receptor de un sistema o cadena de fabricación 
( no representado) i.



El extrusor mezolador -10- se comprenderá mejor 
oon referencia a las seooiones individuales del cuerpo 
-12- y del rotor -16- oompuestas por una seoción de ali­
mentación -40-, una sección de bombeo -50-, una secoión 

5 de mezola -60- y una sección de descarga -70-, y por la 
descripción de las mismas. La sección de alimentación 
-40- abaroa generalmente la parte del ouerpo y del rotor 
que va desde la porción posterior extrema de la tolva -22- 
y de la abertura -24- hasta un punto del orificio situado 

10 substanclalmente delante de la tolva. El rotor -16- pre 
senta uno o más fileteados principales -18- que se extlen 
den a lo largo del rotor en la sección -40- del ouerpo 
-12-. El rotor -16- y el fileteado -18- tienen la función 
general de reoibir el material situado en la tolva -22- 

1$ como por ejemplo material termoplástico molido o semimo- 
lido (que puede ser polietileno) y haoerlo avanzar hasta 
situarlo en las seociones de bombeo y de mezola del apara 
to. El material que ha de ser avanzado, está oontenido 
en la oanal -19- (definida por dos filetes contiguos del 

20 fileteado -18-) desde donde pasa por la aooión giratoria
del rotor -16- al interior del ouerpo -14-. El rotor -16-, 
en su seooión -40-, es similar a los tomillos extrusores 
oonvenoionales y a las seooiones de alimentación conocidas. ! 
C&mo se representa, el rotor -16- puede estar provisto en la 

25 secoión -40- de una sub-seoción -42- compresora que oompri
me e impulsa el material haoia adelante en direcoión al i 

extremo de salida -28-. En la forma de realización que se 
representa, en dicha sub-secoión —42— aumenta el diámetro 
del rotor lo que reduce la cantidad de material en la oa-

y
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cal -19- en la dirección de avance, comprimiendo por lo 
tanto el material oontenido en la citada canal y haclándo 
lo avanzar a presión a lo largo del cilindro -14-.

A partir de la seooión de alimentación -40- y en 
5 la dirección de avanoe, el extrusor -10-, con su. cuerpo 

-12- y rotor -16-, está dividido en una diversidad de sec 
oiones funcionales alternas de bombeo -50- y de mezcla 
-6o-, En esta forma de ejecución se representan tres de 
tales combinaciones y sin embargo, dentro del alcance de la 

10 presente invención puede variarse el número y extensión 
de cada una de dichas secciones particulares para adaptar 
las a las características de los materiales determinados 
que han de trabajarse, como se indicará más adelante.

En la seooión de bombeo -50-̂ -, el rotor -16- pre- 
15 senta una diversidad de fileteados -51- de una inclinación 

generalmente uniforme que se prolongan a lo largo de la mig 
ma. En la presente forma de ejeouoión, el rotor -16- está 
provisto de cuatro fileteados constituidos por los filete^ 
dos altemos -51- que son continuación de los fileteados 

20 -18- de la sección -40-, Los fileteados -51- se ajustan
estrechamente al orifioio -14- con un mínimo de separación 
de la pared del mismo, de modo que durante la rotaoión del 
rotor -16- los fileteados restriegan la superficie de la 
citada pared o envolvente para quitar la mayor oantidad 

25 posible (proporcional al sistema de extrusor empleado) de 
la delgada capa de material plástico fría y viscoso adherí 
do a la oltódar .envolvente. Los fileteados -51- reciben eí 
material de la sección de alimentación -40- y lo conducen 
a travós de la seooión de bombeo -50- a la secoión de mez- 
bl"
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ola -60- oon la presión suficiente para impulsar el mate 
rial a travós de esta seooión de mezcla a la subsiguiente 
seoolón de bombeo. En la sección de bombeo -50-, el ángu­
lo helicoidal del fileteado -51- es oompatible con el ya cg,.

5 nooldo para alimentar principalmente el material en un apg 
rato extrusor. En la foima de ejecución que se represen­
ta, para el polietileno de baja densidad se emplea un va­
lor aproximado de 15 a 20a.

En la seoción de mezcla -60-, el rotor -16- presen 
10 ta una diversidad de fileteados helicoidales constituidos 

por unos fileteados principales -61- y otros fileteados 
secundarios -62- dispuestos entre dos fileteados princi­
pales oontiguos. las oanales formadas entre el filetea­
do principal -61- y el fileteado contiguo secundario -62-,

15 que se encuentra en dirección contraria a la de rotación 
del rotor -16-, se designan oomo oanales principales -63-# 
Asimismo, la oanal formada entre el fileteado secundario ¡ 
-62-, y el fileteado subsiguiente prinoipal, que se enoueg 
tra en direooión oontraria a la de rotación del rotor, se 

20 identifica oomo oanal secundarla -64-. En la presente for ' 
ma de ejeouoión, los fileteados principal y secundario
-61- y -62- tiene generalmente la misma inclinación heli- '!
ooidal, pero distinta sin embargo de la del fileteado -51- j 
de la seoción de bombeo.

25 La acción de bombeo de la seoolón -50- deposita !
el material en la primera canal -63- situada entre los fi 
loteados -61-, y -62- de la secoión de mezcla -60-. El fi, ¡ 
loteado secundarlo -62- está separado de la envolvente -14- : 
para que el material contenido en la primera canal -63-

2 2
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pueda pasar a la oanal secundaria -64- por enoima de la 
periferia del fileteado secundario -62 al ser impulsado 
a lo largo de la citada canal -63- por el material que 
va siendo bombeado a la misma por la sección anterior 
-50-* La separaoión del fileteado -62- de la envolven 
te -14- puede fijarse previamente según sea la olase de 
material que ha de extrairse o trabajarse por el aparato 
-10- a fin de ejercer una gran presión sobre el material 
mientras pasa de la primera,oanal -63-, por encima del 
fileteado seoundario -62-, a la canal secundaria -64-* 
la primera canal -63- está adaptada para recibir el ma­
terial termoplástioo procedente de la sección de bombeo 
-50-, y más en particular de su eanal -52-, y para hacer­
lo salir de dicha canal -63— por enoima del fileteado sjB 
oúndario -62, depositándolo en la canal secundaria -64-, 
mediante la forma de construcción que se describirá más 
adelante. los fileteados principales —61— están situa­
dos junto a la envolvente -14- para reoibir el material 
y hacerlo avanzar haoia la canal secundaria -64- por la 
rotaoión del rotor -16-.

Un la secoión -60-, el ángulo helicoidal de los 
fileteados prinoipal y secundario -61- y -62- es el corres 
pondiente al que se utiliza para extruir el material por 
encima de la parte superior de dicho fileteado secundario 
-62- ( y que generalmente transmite un impulso menor de 
avance que el fileteado -51- de la sección de bombeo) y 
que es por ejemplo de 308.

Con referencia ahora a las figuras 2, 4 y 5, puede 
verse que la seoción de bombeo -50- empalma con la secoión



de mezcla -60- a lo,largo de la linea -65-* Bn este pun­
to, la canal -52- formada por los fileteados contiguos 
-51- de la.sección de bambeo -50-, se vacia en la prime­
ra oanal -63- definida por los fileteado's'principales -61- 

5 y los fileteados secundarios -62-* Bn la zona de la linea 
-65- de la figura 2, la canal secundaria -64- está separa­
da de la canal -52- por una oompueyta -66- que se extiende : 

' entre el fileteado secundario -62- y el principal -61— *
Para que la primera canal -63- pueda reolbir todo el ma­

lo terial que suministra la canal -52-, puede hacerse más 
profunda, oomo se representa en —67—*

En la sección de mezcla —60—, el material termo- 
plástico depositado en la primera canal -63- procedente de 
la canal -52-, se somete, como se comprenderá por la sub- 

15 siguiente descripción de estructura, a una mayor acción 
de frioolón al trabajarlo sobre la periferia del filetea 
do secundario -62-# Esta salida obligada del material de 
la canal prinoipal -63-, por enolma del fileteado -62-, 
para pasar a la canal seoundaria -64-, se consigue por 

20 la disminución de la seooión transversal o volámen de la 
canal -63- a lo largo del rotor -16-. Como puede verse 
por la figura 4, la superfioie inferior -63a- de la canal 
prinoipal -63-, sube uniformemente desde su punto más hon 
¿o -67- hasta una oompuerta -69- situada en el extremo de 

25 lantero de la sección de mezola —60-* En el punto en que 
termina en la presente forma de ejeouolón la oanal princi­
pal -63-# la superficie de la compuerta -69- está separa­
da de la envolvente -14 - una distancia igual a la del fj. 
loteado secundario -62-. De este modo, el material que



salé Ae la canal principal -63- recibe aproximadamente la 
misma acción oompresora tanto si pasa por enoima de la 
compuerta -69 - o orno si lo haoe sobre el fileteado seoun 
darlo -62-.

5 Con referencia a las figuras 3 y 5. la superficie
-64a- de la o anal secundaria -64- se indina radialmente 
haoia adentro con respecto al eje del rotor -16-, agran­
dando el volumen o sección transversal unitaria de la ca­
nal secundaria -64- (visto en una direooión de avanoe com 

10 patible con el movimiento de material en el interior de 
la sección de mezcla). La canal -64— alcanza su máximo 
volumen en —68—, punto situado substancialmente en posi­
ción oontraria a la compuerta -69- de la canal principal 
-63-. En esta forma de ejeouoión, la o anal prlnolpal -63— 

15 y la canal seoundaria -64- son similares, lo que asegura 
que el paso del material sobre la periferia del fileteado 
secundario —62— es substancialmente uniforme a lo largo 
de todo el fileteado de la secoión -60- (de la línea -65- 
a la línea -65-) y que el volumen del material vertido en 

20 la oanal -63-, procedente de la canal —52—, puede también 
pasar a la oanal -64- después de haber sido oomprimido so 
bre el fileteado secundario -62-. Bín la extremidad de sa 
lida de la sección de mezcla -60-, la superficie -64a- de 
una canal seoundaria sube en forma inclinada para encon- 

25 trarse con la superfioie -52a- de la canal -52- en la si­
guiente sección contigua de bombeo -50-.

En la presente forma de ejeouoión, el aparato ex- 
trusor -10- presenta una diversidad de secoiones alternas 
de bombeo y de mezcla (tres pares) dispuestas entre la

$



sección de alimentación -40- y la de descarga -70-. Esta 
sección -70- puede ser similar a la de bombeo -50- y te­
ner la necesaria longitud para la extrusión del material 
teimoplástioo a través de los medios de descarga -26-,

5 asi como estar provista de unos fileteados -71- y de unas 
canales -72- que corresponden a los fileteados -51- y a 
las oanales -52- de dicha seooión de bombeo -50-. En el 
funcionamiento del aparato, el material que ha de ser ho- 
mogenelzado por ejemplo, un polietlleno, puede suministrar 

10 se al aparato -10-, a través de una tolva -22-, por medio 
de un reaotor para polímeros (no representado). El sumi­
nistro déí polímero al rotor -16- puede regularse por me­
dio de una válvula -25- de sobra conocida en el ramo. la 
regulaoión de entrega de polímero al rotor -16- puede ser 

15 vir para graduar a su vez el llenado de la canal -19-. Es 
sabido que las características de bombeo de un tornillo 
(rotor -16- y fileteado -18-) cambian según la cantidad de 
material que contenga el tomillo o la oanal; se sabe tam 
bién que la energía mecánica que se requiere para hacer 

20 girar un tomillo extrusor y por consiguiente la fuerza 
operativa que se ejerce sobre el material, es directamente 
proporcional, en forma substancial, a la velooidad del tor 
nillo. Por lo tanto, en un material determinado, regulan­
do de una manera oombinada la velocidad de giro del rotor 

25 -16- y la oantldad de material de la canal -19-, la.acción
operativa sobre el material o polímero puede controlarse 
independientemente del grado de producción del extrusor.

En la presente forma de ejecuolón* el rotor -16- 
en su seooión de alimentación -40-, presenta dos fileteados

*
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independientes -18- separados regularmente en sentido 
heliooidal a su alrededor. Esta sección -40- funciona 
del mismo modo que los tomillos convencionales de ex­
trusión en lo relativo a su alimentación clásica y a sus'

5 zonas de transporte y bambeo que comprimen e impulsan el 
material (polímero) haoia adelante. En la primera sec­
ción de bombeo -50-, un fileteado cuádruple, constitui­
do por ouatro filetes independientes, se inicia en el 
tornillo por medio de los fileteados múltiples principales 

10 -51-. Estos fileteados múltiples -51- situados en la
sección de bombeo —50— facilitan el paso del calor des­
de el interior del polímero al cilindro o cuerpo -12-.
Es sabido que el principal obstáculo para el paso del 
calor del polímero fundido a la pared envolvente de un 

15 extrusor, reside en la capa delgada de plástico frío o 
congelado adherida a la misma. El espesor de esta capa 
de polímero y por consiguiente su resistencia a la pene­
tración del oalor, varía directamente de aouerdo con la 
separación entre el fileteado y la doble envolvente, y 

20 en sentido inverso, según la frecuencia de paso de los 
fileteados sobre un punto determinado del ouerpo u ori­
ficio. En esta forma de ejeouoión, la disposición de oua- 
tro fileteados en la sección -50- de bombeo, asegura una 
limpieza freouente del orificio -14- y la disminución,

25 oon ello, de la capa de polímero depositada entre el ori 
fioio -14- y el fileteado -51-, lo cual, a su vez, redu­
ce al mínimo la oposlolón al paso del calor entre el polí­
mero contenido en la canal -52- y el orifioio -14-. Se 
comprenderá, que aunque se hayan seleccionado fileteados ,

t



dobles y cuádruples en la sección de alimentación -40- '
y en la de bombeo -50-* pueden adoptarse según convenga, 
otras múltiples oomblnaolones de fileteados, sin apartar 
se del aleanoe del presente invento.

5 Después de la seoción Inicial de bombeo -50-,
otras varias seooiones de mezcla y de bombeo, -60- y -50- 
respectlvamente, se alternan separadamente a lo largo 
del rotor -16-. Tres de dichas seooiones alternas se 
representan en los planos de esta memoria descriptiva;

10 sin embargo, como se ha indicado anteriormente, el número 
de dichas secciones puede variar según sea la fuerza ope 
rativa que se desee ejeroer sobre el material determinado 
que ha de trabajarse. Para algunos materiales ha bastado ; 
un par de secciones, mientras que para otros ha sido conve 

15 niente utilizar hasta ooho pares de seooiones para lograr 
la aooión operativa necesaria sobre el material que había 
de extruirse.

El material llega a la oanal -19- situada dentro de ^
!.

los fileteados contiguos -18- de la sección de alimenta- i 
20 oión -40-, y oontínida avanzando hacia los cuatro filetea­

dos -51- de la seoción iniólal -50- de bombeo, la oual 
impulsa a presión el material recibido haoia adelante 
hasta situarlo en la primera seoción mezcladora -60-. De 
esta manera, se bombea el material oontenldo en la canal ; 

25 -52- haoia las oanales receptoras o principales -63- de '
la seooión de mezcla -60-. Como se ha indicado anterior !
mente, la profundidad de la canal principal -63- varía ,

-*¡

desde el punto más hondo en el lado de reoepoión del ma- 
terial hasta el punto menos profundo en su extremo longi

- 1 5 -  2



tudlnal hacia la salida según el movimiento de avance 
del material. Por el contrario, las canales secundarias 
-64- son menos profundas en el lado de admisión del ma­
terial, y en la presente forma de ejecución están separa 

5 das de las canales -52- por una compuerta -66-. Estas 
canales -64- se ahondan progresivamente en direooión a 
sus extremidades delanteras en correspondencia con la 
reducción o estrechez de las oanales principales -63-. 
Esta profundidad cambiante en forma oontínua de las cana 

10 les principales y secundarias í-̂ 63- y —64-) respectivamen 
te, mejora la acoión mezcladora. El grado de trituración 
u.homogeneización del material que se extruye, es aproxi 
madamente el mismo que corresponde a la velooidad perifá- 
rioa del fondo o valle de un tomillo extrusor, dividida 

15 por la profundidad de la canal.
En la presente memoria descriptiva, la profundi­

dad de la canal principal -63- varía continuamente, desde 
un valor máximo al principio de la seooión de mezcla -60- 
hasta un valor mínimo al final de dicha sección, a lo lar 

20 go de una sección determinada. Aunque puede deóirse que 
la variación de la profundidad de la canal afecta tambián 
al radio del fondo del tornillo extrusor, ha de -reoonocer 
se que esta variación del radio es meramente nominal 
cuando se oompara con el valor radio, como por ejemplo 

25 0,64 cm. a 0.84 om. en un tomillo extrusor de 33 om. El
efecto de una intensidad continuamente variable de pre­
sión sobre el material tiene por finalidad la consecución 
de una distribución mejor de los aditivos que se incorpo­
ran al material que se trabaja en el interior del aparato
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extrusor. Es decir, que se obtiene una mezola más pe^ 
fecta de los ingredientes aKadidos. Mediante la dispo­
sición oonoreta seleccionada de las canales principales 
y secundarias, el material puede fluir en las cuatro oa- 

5 nales principales -63-, procedente de las oanales -52-
ain restricción alguna. A medida que el material avan­
za por la canal -63-, la unidad de volumen disminuye subs 
tancialmente y de una manera uniforme a lo largo de la 
misma, impulsando gradualmente el material desde las ca­

lo nales principales -63-, por enoima de los fileteados se 
oundarios -62-, haoia el interior de las oanales secun­
darias -64-. Los fileteados principales -61- restriegan 
o limpian el agujero -14-'para que contenga substanoial- 
mente todo el material triturado o oomprimido de la canal 

15 seoundaria -64-. La separación entre el fileteado secun 
dario -62- y el agujero -14- es considerablemente mayor 
que la del fileteado principal -61-; de este modo, a me­
dida que el material sale impulsado gradualmente de la 
canal -63-, queda oomprimido sobre el fileteado -62- y 

20 pasa a la canal -64-. Mientras se comprime el material
sobre el fileteado seoundario -62-, el material o políme­
ro reolbe una aooión intensa mezcladora que favoreoe las 
propiedades físicas del material. El material experimen 
ta animismo una oaída de presión al pasar sobre el file- 

25 teado seoundario -62- y penetra en la canal -64-, de mo­
do que al salir de esta canal secundarla -64- ( y por con 
siguiente de la seooión mezcladora —60—) el material vuel 
ve a ser oomprimido para impulsarlo haoia las subsiguien­
tes seoolones de mezola o de desoarga en -26-. Como puede

)
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versó, la canal principal -63- dispone de una compuerta 
-69- situada en el extremo de avance del material, que 
restringe el paso del material desde dicha oanal princi 
pal -63- haoia la canal secundaria -64- o por encima de 

5 la compuerta -69-, en direcoi!ón a la siguiente canal -52- 
de una sección sucesiva de bombeo -50- o haoia la sección 
de descarga —70— . Por medio de ello, el material conté 
nido en la canal principal —63— no sale de la misma sin 
haber sido sometido a una intensa acción mezcladora como 
la que reoibe al pasar por encima del segundo fileteado 

10 -62-.
Es ya sabido, que el hecho de someter los materia 

les plástioos a altas acciones de trituración o mezcla ge­
nera el desarrollo de una cantidad substancial de calor en 
el material que ha de homogeneizarse. Como en otros mu- 

15 chos de estos materiales plásticos, el polietileno de ba­
ja densidad, es propenso a la degradación ouando permane 
ce sometido a temperaturas elevadas durante prolongados 
periodos de tiempo. Así pues, las seociones sucesivas 
-50- de bombeo, enfrían alternativamente el polímero antes 

20 de volverle a someter a la homogeneizaoión de una seoolón 
más de mezcla -60-. Ouando el material oomprimido sale de 
una de estas seooiones —60—, al.pasar de una canal secun­
daria -64- a una oanal -52- de una sucesiva sección de bom 
beo, el material penetra en esta seoción y avanza a lo lar- 

25 go de la misma. El material es asi comprimido de nuevo en 
la secoión -50- de bombeo para transportarlo a travós de 
la seooión oontígua.

Los medios transmisores de calor -13-, -15*? y -17-, 
junto oon la reducoión al mínimo de la pelíoula de polímero
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írío depositada a lo largo de la pared del agujero -14-. 
por la aoción de los fileteados múltiples -51-, faollitan 
la expulsión del calor del polímero mezclado* Esta reduc 
oión de tonperatura permite que el material pueda volver 

5 a ser sometido a homogenelzaoión o aoolón mezoladora en 
iitiH sección sucesiva de mezcla —60— * Según sean las pro 
piedades particulares del material, o según las veoes que 
sea neoesarlo repartir la operación extraotora del oalor, 
se dispone la longitud y el número de las seoolones de , 

10 bombeo y de mezcla que se oonslderen adecuadas para el
material en cuestión. Como se ha indicado anteriormente,

!
estasyiseociones pueden ser desde un par de ellas hasta I
ocho pares ;o más, y en general la longitud del diámetro ¡ 
del aparato extrusor puede variar en cualquier caso des- ¡ 

15 de 16 a 1 a 40 a 1. En la forma de ejecución preferida i 
de la presente menoría, para trabajar polietileno de baja ! 
densidad, la proporción general que se estima es de 24 a 
1 a 32 a 1. !

Finalmente, después de que el polímero ha sido 
20 sometido a la aoción de los diversos pares de secciones

de mezcla y de bombeo, avanza hacia la seoción de descar­
ga -70- donde vuelve a comprimirse y se enfría para su

extrusión final desde el aparato a través de los medios 
de desoarga -26-. De un modo convencional, el polímero ¡ 

25 se somete a una inmersión en agua para la formación de 
bolas o pastillas o a otros medios oonooidos, bien sea 
para poder dejarlo almacenado, o para poder seguir traba­
jándolo con objeto de transfornarlo en pelíoula o lámina 
en formas similares.

Se comprenderá que en la forma de ejeoución de
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la presente menoría descriptiva pueden introducirse mo­
dificaciones que esten comprendidas en la esencia y al­
cance de la presente invenoión.

5

lo

15

20

25

N 0 T A

Se reivindica como objeto de esta patente de in­
vención:

1.- Perfeccionamientos en los aparatos extruso- 
res de material termoplóstioo, provistos de un cuerpo con 
un orifioio que se prolonga generalmente en toda la ex­
tensión longitudinal de dioho cuerpo que presenta una 
abertura de alimentación dispuesta generalmente en dicho 
cuerpo en uno de los extremos del orificio, y otra aber­
tura de descarga en el extremo opuesto del mismo; de un 
rotor.situado en el citado orificio para efectuar un mo­
vimiento giratorio, y de medios para hacer girar dicho 
rotor, caracterizados porque el rotor (16) define una sec­
ción de alimentación (40), una sección de bombeo (50), 
una seooiión de mezcla (60) y una secoión de descarga (70); 
porque un fileteado helicoidal (18, 51, 61, 71) principal 
dispuesto en dioho rotor (16) se extiende substancialmen­
te en forma continua a lo largo de las seooiones de ali­
mentación, de bombeo de mezcla y de descarga, formando 
entre cada dos filetes contiguos de dicho fileteado (18-, 
51, 61, 71) principal una canal %l<), 52, 63, 72) para 
transportar el material; porque un fileteado helicoidal
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(62) secundarlo dispuesto sobre el rotor (16) en dicha 
seoción de mezcla (60) se extiende substanoialmente en 
la misma extensión que dicho fileteado prinolpal (61), 
formando diohos fileteados prinoipal y seoundarlo, en di­
cha sección de mezcla, dos canales adyaoentes (63, 64)# 
entre oado dos filetes principales (61, 61) denominadas 
oanal principal la primera oanal (63) comprendida entre 
oada filete prinoipal (61) y el filete secundario (62) 
oontígno en la dlreooión opuesta a la rotación, y deno- i 
minándose oanal secundaria la segunda canal (64) compren ' 
dida entre oada filete secundario (62) y el filete prin 
oipal (61) oontíguo en la dirección opuesta a la rotación, 
comprendiendo dioha canal prinoipal (63) una barrera (69) 
dispuesta en el extremo de salida de la seoolón de mezola ; 
(60) y comprendiendo la canal secundaria (64) una barrera 
(66) en el extremo de entrada de la sección de mezcla (60), 
oon lo que el material que atraviesa dioha seooión de mez 
ola (6o) es controlado de manera que entra en dicha seoción 
por dicha oanal prinolpal (63) y sale de dicha seoción por 
dioha canal secundaria (64) despuós de haber sido extruí 
da por encima del filete seoundario (62).

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1,
caracterizados porque dicha primera canal (63) tiene un 
volumen unidad inicial mayor que el de la segunda canal ¡ 
(64). ¡

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2, 
caracterizados porque dicha primera oanal (63) tiene un 
volómen unidad que disminuye progresivamente desde el 
extremo de entrada de dicha seooión de mezcla (60) had a



el extremo de salida de dioha sección (60)*
4.- Perfeccionamientos según la reivindicación

3, caracterizados porque la segunda canal (64) tiene un 
volúmen unidad que aumenta progresivamente desde el ex­
tremo de entrada de dioha sección mezcladora (60) hacia 
el extremo de salida de la misma*

5*- Perfeccionamientos según la reivindicación
4, caracterizados porque dichos fileteados principal y 
secundario (61, 62) son substanoialmente paralelos a lo 
largo de toda la seooión mezcladora (60)*

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 5# 
caracterizados porque la suma de los volúmenes unidad de 
la primera y segunda canal (63, 64) tomados en posiciones 
similares relativas a lo largo de dicha seooión de mezcla 
(60) permanece substanoialmente constante*

7. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
6, caracterizados porque la suma de diohos volúmenes uni 
dad de la primera y de la segunda canal (63, 64) es por 
lo m enos tan grande como el volumen unidad de la canal 
(19) de la seooión deialimentaoión (40)*

8. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados por la disposición de una pluralidad de sec 
oiones de mezcla (6o) en el rotor (16) en foxma alternada 
con seooiones de bombeo (50) provistas de fileteados heli­
coidales (18, ;51, 61, 62, 71) para facilitar el avance 
del material a travós del aparato.

9. - Perfeccionamientos en los aparatos extrusores 
de material termoplástico.

- 2 2 -

Esta memoria oons
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ta de veintitrés hojas escritas por una sola oara*

BARCELONA, 22 de Diciembre de 1.973. 
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