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Memoria descriptiyva,

PO B R

En le fabricacidn de polimeros termoplésticos o
material pldstico como, por ejemplo, polietilemo de baja
densidad, se ha comprobado que la trituracién, pulveriza-

oi6n, homogeneizacién o mezola meodnica del material fun-
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dido mejora la propledad 4ptica, asi como otras proprie-q
dades o caracteristicas fisicas. Asimismo, es preferible
incorporar a dicho nmaterial diversos aditivos tales como
elementos awxiliares, establlizadores y colorantes duran
te la trituracién meodnica del mismo. Esta trituracidn
mecénioca se ha venido haciendo generalmente en mezolado-
res intensivos o en extrusores de alimemtecidén en frio,
refundiendo el material con la aplicacidn de fuerzas me-
cénicas trituradoras. Como el materisl es originaimente
un liquido fundido en ocaliente, este prooeso. de refundi-:

" oifn sigue a otro intermedio constitufdo por las fases

de formacién de bolas, enfriamiento y secado del material
obtenido en principio.

Se ha intentado repetidas veces, aumentar el gra-
do de mocoién operativa sobre el material termopléstico en
los eparatos extrusores y obtener asi un produoto mejora-
do medlante la incorparacidén de varios elementos o seccio
nes en el extrusor. Ejemplo de elle son las secciones re-
presentadas en las dos patentes noriteamericanas nims.
2.607.077 ¥ 2.453.088 de Dulmage. Sin embargo, estos
elementos no aseguran un paso uniforme o controlado del
material a través de las citadas Zonas de trituracién o
mezcla. Ias caracterfsticas de estos mparatos extruso-
res son mds blen las de que el material impulsado a tra-

vés de las repetidas zonas de trituracidn o nezele sigune

un curso desigual a causa de que parte de 61 se mezcla so~
bre la parte superior de los fileteados un nimero inde er-
minado de veces, mientras que otras porciones del mismo

puede fluirrpor las canales sin haber estado sometido &
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ninguna acoidn extensora sobre los oitados fileteados.

- As{ pues, el material obtenido puede estar mal mezolado,

y adends, como el polietileno de baja densidad es propen-
so a degradarse si se le expone a temperaturas excesiva-
mente altas, los intentos reslizados hasta ahora pera
disponer de aparatos de accidn operante controlada, tle~
nen neocesariamente una longitud limitada para que el mae
terial qﬁede dentro de temperaturas tolerables, Y el rg
sultado de ello es que tembién el material obtenido eatd
mal mezolado u homogenelizado.

Un sparato aliernativo para producir polietileno
de baja densidad, se describe en la patente norteamerlica-—
ns nin, 3..146.493 de Steinle y otros. Este aparato se co-
noce corrientemente como un tornillo extrusor doble. Es-
te tipd conoreto de aparato, aunque efectivo para obtener
uns mezcla mejor en determinades clases de materiales, no
proporoiona la flexibllidad operativa que se requiere en
las modernas instalaciones de fabricacién de pldstico.
Jos oitados aparatos funcionan positivemente como bombas
desplazadoras. De este modo, la produceidn o recorrido
del material a través del extrusor estd directamente pro-
porcionado a la velocidad de torsién del rotor. A cawma
de ello, el control de la accidn operativa sobre el mata-
rial depende del grado de enfrliamiento que pueda aplicar—
se al aparato, & no ser que se modifigque su construcoidn
mecénica o configuracién geométrica.

Estos tornlillos extrusores dobles son muy comple~
jos y tienen un elevado coste inicials _ Requieren ademds

un olu.dadb ocontinuo, asf como necesitan disponer de una
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. variedad de tornillos o rotores de diferentes configura—

oidén éeomjétrica para confrolar la fuerza operativa sobre
el material que se extruye. Estas exigencias hacen antie

conémica su utilizacién hoy dfae

En contraste ocon ello, el aparato extrusor obte-

"nido por medio de los perfeoccionamientos de la presente

invencidn, aumenta la accidn operativa sobre el material
poldfmero temopléstioo'que pasa por el mismo y permite
hacerlo as{ en condiciones previemente controladas que
evitan el recalentamiento del material, asf como su de=
gradacidn. Al mismo tiempo, tiene la flexibilidad adeou_é
da para trabajar en una escala relativamente emplias de mé_.
teriales y aditivos, lo que representa por consiguiente )
una mejora eoon6mica.-.

Tos perfeocionamientps de la presente invencidn
estén enceminados pues a mejorar las propiedades ffsicas
de un material termopléstico como, por ejemplo, polietile-
no de baja densidad, mediante un extrusor adecuado formae
do por un ouerpo provisto de un orificio longitudinal en
toda la longitud del mismo. A cada extremo del orifiocio,
¥y en comunicacidn con ellos hay unas aberturas para la
alinentacidn y descarga del material que pasa por el apa-—
rato, En el interior de dicho orificio gira un rotor ro
visto de una diversidad de espiras helicoidales que forman
un fileteado que mueve y trabaja el material que pasa por
el extrusor, Entre las abertwras de alimentacién y descar
ga hay una serie de secciones funcionales para mezolar el
material y para bombearlo a través del aparato. En la seo-

oidn de bombeo, el rotor estd provisto de uns serie de ege
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piras n (tomado n como una gsola unidad) y entre dichas
espiras 6ontiguas ge forman unas canales que conducen
el material termoplﬁstico a 1o largo del orificio. En
estas secciones de meZcla, el rotor presenta varios fie-
leteados éompuestos por 2n espiras o Troscas sefialadas
a}ternativamente como Tileteados principales y secunda—

rios v que definen entre ellos unas cenales designadas

‘asfmismo como principales ¥ sequndarias. Jos fileteados

principales de la seccidén de mezcla son continuacidn de

1os filetes de las secciones de bombeo ¥ entre ellos ee-

tén situados los filetes seoundarios. Ies secciones de
bombeo impulsen el materiel hacla la canal yrimera de
wna seocoién de mezcla contigum, la cual & su VveZ exiru-
ye el material depositéndolo en una cenal seoundsria con-
tigua y en la seccidn siguiente de bombeo. Ia esiructura
de este aparato extrusor perfeccionado somete asi el ma-
terial termoplédstico a un recorrido déterminado previsto
de antemano y & una intensidad determineble operativae

En los planos,

Ta figwra 1, es un alzado, parte en ‘seccidn, de
un aparato segin la presente invencidn; '

Ta figura 2, es una perspectlva péroial de una -
geocidn del rotor del spamrato de la figure 1;

Ia figura 3, es otra perspeciiva parcial dé una
secoifn dlferente del rotor del aparato de la figwra 1;

In figwa 4, es wna seccién parcial de una oenal
primera de la seccidn de mezola del rotor, ¥

In figwa 5, es otra seccidén parcial de una canai

gecundaria de la seccidn de mezola del rotor de la figura l.



15

20

.25

Con referencia a los planos, el ndmero de referen

cia =10= indica un mparato extrusor ilustrativo de la pre

sente invencidn. El extrusor —10- esté formado por una .
iorcidn -12; del ocuerpo provista de un agﬁjaro o ‘taladro
~l4= definido por una pared 0 envolvente perforada, sefiala
da simismo con el ndmero ~li-, que se prolonga en gentido
long;tudinal. En el interior del agujero «l4- gira un ro
tor ~16-s Ia pared -15- del oilindro o ouerpo =12- de
esta forma de realizacidén, es de una construcoién espe—
cial delgada, y en su interior se alojan unos medios circu
lares ;17; de oiroulacién de flufdo transmisores de galor-
@ gran velooldad. Estos medios t;ansmisores de caior ge
encuentran situados junto a la pared -=l5- para facilitar
al méximo la transmisidn del calor. Asimismo, tal como
se representa, le forms preferida de ejecucidén puede in-
cluir también medios -13- de circulacidén transmisora de
calor dispuestos en el rotor =1l6= para facilitar ain mds
la byaouaoidn del calor generado por la fricoidn. Fl ro-

tor =16~ funciona por medlo de cualquier combinacidén adecua™

‘da y conocids de motor y engranaje y no se representa en

los planose. Una tolva.-22-.dispugsté en el cuerpo -l2-
comunica con el agujero =l4~ & través de una abertura de
alimentacidn -24-, E1L material depositado en la tolva -22-
Y que cae en el agujero =l4= avanzZa longlitudinalmente a
través del mismo por la accidn del rotor -16- hasta llegar
a una ocabeza extrusora -26-~ gue comprenﬁe por lo general
wis sbertura de selida para depositar el material en un -

aparato receptor de un sistema o cadena de fabrioaci6n

( no representado).
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El extrusor mezoclador =10~ se comprenderd mejor
con referencia a las secciones individumles del cuerpo
~12= y del rotor «l6= oompugstas por una seccién de ali-
mentacién ~40-, una seccidn de bombeo -50-, una secoidn
de mezola ;60- y una seccidén de descarga =70-, ¥ por la
deseripoidn de las mismas. Ia seccidn de alimentacidn

40~ abaroa generalmente la parte del ouerpo y del rotor

que va desde la poroidn posterior extrema de la tolva ~22-

y de la abertura -24- hasta un punto del orifioclo situado
substancialmente delente de la tolva. EL rotor -16- pre
senta uno o mds fileteados principales -18- que se extiég

den a 1o largo del rotor en la seoci6n1-40- del cuerpo
<12~, Bl rotor -16- y el fileteado ~18- tienen la funoién

" general de reclibir el material situado en la tolva =22-

como por ejemplo material termoplédstico molido o semimo-
1ido (que puede ser polietileno) y hacerlo avanzar hasta
si?uaélo en las secoiones de bombeo y de mezcla del apara
40« Bl material que ha de ser avanzado, estd conbtenido i
en la canal -19~ (definida por dos filetes contiguos del
fileteado 718-)'desde donde pasa por la acoidn giratoria
del rotor —16- al interior del cuerpo -l4-. EL rotor -16-,
en su secoifn -40-, es similer a los tornillos extrusoreé
convencionales y a las secoiones de alimentacidén conocidase
Chmo se gep;esenta, el rotor —16- puede estar provisto en la:
secoidn ~40- de una sub-seccién -42- compresora que compri |
me e impulsa el material hacia adelantd en direccién al
extremo de salids -28-, En la forma de realizecién que se
representa, en dicha sub-secoién -42- aumenta el didmetro

del rotor lo que reduce la cantidad de material en la ca- -



10

20

25

nal ;196 en la direcoidn de avance, comprimiendo por lo

tanto el material contenido en la oitada ocanal y haciéndo

lo avanzar a presién a lo largo del cilindro -144.- )
A partir de la seccidn de alimentacidn ~40- y en

la direccidn de avance, el extrusor ~10-, con su cuerpo

=12~ y rotor -16-, estd dividido en una diveérsidad de se¢

foiones fungionales alternas de bombeo =50~ y de mezcla

~60~, En esta forma de ejecucidén se representan tres de
tales combinaciones; sin embargo, dentro del alcence de la
presente invenoidén puede variarse el nimero y extensién
de cada una de dichas secciones particulares para adaptar
las a las ocaracter{sticas de los materiamles determinados
que han de trabajarse, oomo se indicard mds adelante.

En la secoidn de bombeo -50-, el rotor -l6- pre-—
senta una diversidad de fileteados -51~ de una inolinacidén
generalmente uniforme que se prolongan a lo largo de la mig
ma; En la presente forma de ejecucidn, el rotor =l6- estd
provisto de ouatro fileteados comstitufdos por los fileteny
dos alternos =~5l= que son continuacidén de los fileteados
;18; de la seccidn =40=. Tos fileteados =51~ se ajustan
estrechamente al orificio «=l4- con un mfnimo de separacidn -
de la pared del mismo, de modo qu§ durante la rotacidn del
rotor -16- los fileteados restriegan la superficie de la
citada pared o emvolvente para quitar la mayor cantidad

posible (proporoional al sistema de extrusor emplemdo) de

. la delgada capa de material pldstico fric y viscoso adheri

. do a la oitédaﬁenyolvente. Jos fileteados =51= reciben ei

material de la seccidn de alimentacidén «40- y lo conducen '

a través de la seoccidn de bombeo =50= a la seccidn de mez-

sl
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ola -60- ocon la presidén suficiente para impulsar el méﬁg
rial a través de esta secoidn de mezcla a la subsiguieni:e

pecoién de bombeo. En la seccidén de bombeo -50-, el éngu-

lo helicoidal del fileteado =51~ es compatible con el ya c9; .

nooido para alimentar principalmente el material en un agg’
rato extrusor. En la forma de ejecucidn que se represen-‘
{a, para el pdlietileno de baja densidad se emplea un va=
lor aproximado de 15 a 208,

En la seocidn de mezcls —60-, 6l Totor —16- presen
$a una diversidad de fileteados hellcoidales constitufdos
por unos fileteados principales ~6l- y otros fileteados
seocundarios -62- dispuestos entre dos fileteados prinoci-

pales oontiguwos. Ias canales formadas entre el filetea-

do principal ~6l- y el fileteado contiguo secundario —~62-,

que se encuentra en direccidn contraria a la de rotacidn
del rotor -16;, se designan como canales principales «63-.
Ashpimmo, la cenal formada entre el fileteado secundario
=52=, y 6l fileteado subsiguiente principal, que se encuen

tra en direccidén contraria a la de rotacidn del rotor, ae'_

identifioca como cansl secundaria =64~. En la presente for "

~

ma de e;eouoidn, los fileteados principal y secundario
-61- y =62- tiene generalmente la misra inclinacién heli-
coldal, pero distinta sin embargo de la del fileteado ~5l~
de la seccién de bombeo.

Ia accidn de bombeo de la secoldn -50~ deposita
el materigl en la primere canmal -6J- situada entre los f£i

leteados =Gl-, y'-62— de la secoidén de mezela ~60-, E1 i;

leteado secundario -62- estd separado de la envolvente -li« ;

para que el material contenido en la primera ocanal «63=
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pueda pasar a la canal gecundaria ~64- por encima de la

. periferia del fileteado secundario =62 al ser impulsado

8 '1lo largo de la citada canal —63- por el material que

va siendo bombeado a la misma por la seccién anterior

1 -50-, Ia separacidn del fileteado —62- de la envolven

te =14~ puede fijarse previamente seglin sea la clase de
material que ha de extruirse o trabajarse por el aparato
~10- a fin de ejercer una gran presidn sobre el material -
nientras pasa de la primera.canal =63=-, por encime del
fileteado secundario -62-, a la canal secundaria =64-,

Ja primera canal =63=- estd adaptada para recibir el ma-
Yerial termopldstico procedente de la seccién de bombeo
~50=~, ¥ mds en particular de su ¢2nal =52«, y para'haceré
lo salir de dlcha canal ~63— por encima del fileteado sg
cundario =62, depositéndolo en la canal secundéria -64-;
mediante la forma de consirusccién que se describird mds
adelante. ITos fileteados principales -6l- estdn situa~
dos junﬁo a2 la envolvente =l4= parn recibir el material

¥ hacerlo avanzar hacia la canal secundaria =64« por la
rotacién del rotor =16,

En la secoidn =60-, el #ngulo helicoidal de los

~ flleteados prinoipal y secindario —6l- y -62- es el correg

pondiente al que se utlliza 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 filetesdo -51~ de la secoidn de bombeo) y

que es por ejemplo de 302,

Oon referencis ahora a las figuras 2, 4 y 5, pueds

' verse que la secoidn de bombeo -50- empalma con la seccidn
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_de mezola ~60- a lo,largo de la linea -65-. En este pun=

to, la canal =52~ formada por log fileteados contignos

~51- de 1a;seccidn de bombeo ~50-, se vacia en la prime~ '
ra canal ;63- definida por los fileteados:principeles -61=
y los fileteados secundarios «=62-. En la zona de la linea

-65- de la figura 2, la cansl secundaria =64~ estd separa-

da de la ocanal =52~ por una oompuerta -66=- que se extiende :-

entre el fileteado secundario =62~ y el prinoipai )
Para que la primera canal -~63- pueda recibir todo el mae-
terial que suministra la canal =-52-, puede hacerse més

profunda, como se Trepresenta en —67—.

En la secoién de mezcla —60-, el materisl termo-

plésticd depositado en la primera canal ~63=- procedente de

ls canal =52-, se somete, como se comprenderd por la sub-

siguiente desoripoién de estructura, a uns meyor accidn

de friocién al trabajarlo sobre la periferia del fileteg
do secundario =62-. Ests salida obligada del meterial de
la canal prinoipal ;63-, por encime del fileteado ~62~,
para pésar a la canal secundaria -64-, se consigue por

1s disminucidn de le seccién transversal o volimen de la
canal ;63; a lo largo del rotor ~1l6-, Como puede verse
por la figqra'4. la superficle inferior =63a= de la canal
pwinoipal «63=, sube uniformemente desde su punto més hon
do =67~ hasta una compuerta =69- situada en el extremo dg
lantero de la seccidn de mezola =60~ En el punto en gne
termina en la presente forma de ejecucidn la canal princi-
pal -634, la supérficie de la compuerta ~69~ estd separa-—
da de la envolvente =14 = una distancia izual a la del £i

-

leteado secundario =62-~, De este modo, ¢l material que .
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salé de la cansl principal -63- recibe eproximadsmente la
misma écciﬂn conpresora ‘tento sl pasa por encima de la
compuerta ;69 - oom6 s1 lo hace sobre el fileteado secun
dario —62-. )

Con referencis a las figures 3 y 5, la superficie
-64&- de la canal secunderia ~64- se inclina radialmente
haoia adentro con respecto al eje del rotor —=1l6-, agran-
dando el volumen o secclién iransversal unitaria de la ca-
nal secunderia =64~ (visto en una direccidén de avance com
patible con el movimiento de material en el interior de
1s secci6n de mezcla). T canal =64- alcanza su mdximo
volumen en ~68-, punto situado substencialmente en posi-
giﬁp contraria a la compuerta «~69- de la cansl principal
~63=+ En esta forma de ejecucidén, la canal principal —63-
¥ -la canal seocundaria =64- son similares, lo que asegura
que sl pasordel material sobre la periferia del fileteado
secundario —62- s substancialmente uniforme a lo largo
de todo el fileteado de la secoiéan ~60- (de la 1lfnea —65-
8 la lfnea ~65<) y que el volumen del material vertido en
la oanal -63-, procedente de la canal =52=, puede tzmbidn
prasar a la ocanal -64- después de haber sido comprimido 50
bre el filetemdo secundsrio —62-, En la extremidad de sg
lida de la secoidn de mezcla -60~, la superficle —64a- de
una canal secundaria sube en forma inclinada para encon~
trarse con la superfioie -52a- de la canal =52- en la si~
guiente seccidn contigua de bombeo —50=.

En la piesente forma de ejecucidn, el aparato ex—
trusor =10~ presenta una diversidad de secoiones alternas

de bombeo y de mezola (tres pares) dispuestas entrenla



10

20

a5

-13 -

seccién de alimentacién -40- y la de'desoarga ~70~ Esta
secoidn ;70- puede ser similar a la de bombeo =50- y te-
ner la necesaria longitud para la extrusién del material
termopldstico a través de los medios de descarga —26~,

asf como estar provista de unos fileteados ~Tl- y de unas
canales =72~ que corresponden a los fileteados -5l1- ¥ a
las cansles -52- de dicha secoién de bombeo =50-, En el
funcionamiento del aparato, el material que ha de ser ho-
mogenelzado por ejemplo, un polietileno, puede sumiﬂiétrqg
se al aparato -10-, a través de una tolva -22-, por medio
de un reaotor para polimeros (no representado). El sumi-
nistro a6l polfmero al rotor -16- puede regularse pOI me-
dio de una vdlvula ;25— de sobra conocida en el ramo. IJa
regulacidn de entrega de polimero al rofor =16 puedé ser
vir para graduar a su vez el llenado de la canal ~19~-. Es
sabido que 1és caracteristicas de bombeo de un tornillo ‘
(rotor —16- y fileteado =-18-) cambian segin la cantidad de
material que contenga ¢l tornillo o la camal; se sabe tem

bién que la .energla mecdnica que se requiere para hacer '

girar un tormillo extrusor y por consigulente la fuerza

operativa que se ejerce sobre el materiai, es direotamente ..
propo?oional, en forma substancial, a la velocldad del for
nillo. Por lo tanto, en un materiasl determinado, regulan;i
do de una manera combinada la velocidad de giro del rotor

-16- y la oantidad de material de la canal ;19-, la.accidn

- operativa sobre el material o polimero puede controlarse

independientemente del grado de produccidén del extrusor.
En la presente forma de ejesucidn- el rotor ~16~

en su secoidn de alimentacidn =40-, presenta dos fileteados
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independientes -18- separados regularmente en sentido

helicoidal a su slrededor. Esta seccién =40~ funclona

© . del mismo modo que los tornillos convencionales de ex~

" trusién en lo relativo a su alimentacién olfsica y a sus'

zonms de iransporte y bambeo que comprimen e impulsan el
material (polfmero) hacia adelante; En la primera sec—
cidn de bombeo =50-, un fileteado cuddruple, constltul-
do por cuatro filetes independientes, se inicia en el
tqfnillo por medio de los fileteados miltiples principales
451;. Estos fileteados mdltiples =51~ situados en la
seocién de bombeo ~50- facilitan el paso del calor des-
de el interior del polimero al cilindro o cuerpo —12-.

Es sabido que el principal obstéoulo para el paso del

caloxr del poldmero fundido a la pared envolvente de un
extrusor, reside en la oapa delgada de pldstico frfo o
Voongelado adherida a la misma. El espesor de esta capa
de polfmero y por consiguiente su resistencia a la pene-~
tracidn del calor, varfa directeamente de acuerdo con la
gseparacidén entre el fileteado y la doble envolvente, y
en sentido inverso, segin la frecuencis de paso de los

fileteados sobre wun punto determinado del cuerpo u ori-~

" ficio. En esta forma de ejeousién, la disposicién de oug: -

~ tro fileteados en la seccidn =50~ de bombeo, asegura una

limpieza frecuente del orificio =l4- y la disminuocidn,

con ello, de la capa de polimero depositada entre el orl
ficlo ~l4- y el f£ileteado ~51l-, lo cual, a su vez, redu—
ce al ninimo la oposioién al paso del calor entre el polfi-
mero contenido en la canal =52- y el orificio -l4-, Se

~ oomprenderd, que aungue se hayan seleccionado fileteados '
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y en la de bombeo =50-, pueden adoptarse segin convenga, -

otras miltiples combinaciones de fileteados, sin apartal
se del alcance del presente invento. '
Después de la seccidn iniocial de bombeo =50-,

otras varias secciones de mezcla y de bombeo, =60= y =50=
respectivagente,'ae alternan separadamente a lo largo

del rdtor -l6~, Tres de dichas secclones alternans se
representan en los planos de esta memoria desoriptivas
sin embargo, como se ha indicado anteriormente, el nimero
de dichas secciones puede variar segin sea la fuerza ope

rativa que se desee ejercer sobre el material determinado

' que ha de trebajarse., Para algunos materiales ha bastado

un par de secciones, mientras que para otros ha sido conve

niente utilizar hasita ocho pares de secclones para 1ograr"

la acoién operativa necesaria sobre el material que habfa .

de extruirsee.

El material llega @ la ocanal ~l9- situada dentro de
los fileteados contfguos ~18-~ de la seccidn de alimentn-
cidn.-4o-, y continfda avanzendo hacia los cuatro filetea-
dos =51l- de la seccidn inibial -50- de bombeo, la ocual
impulsa a presién el material recibido hacia adelante
hasta situarlo en la primera seocidn mezcladors -60-, De
esta maners, se bombea el material contenido en la canal
~52- hacia las canales receptoras o principales ~63- de
la secoidn de mezcla ~60-, Como se ha indicado anterior
mente, la profundidad de la canal principal -;-63- varfa
desde el punto més hondo en el lado de reoepciéﬁ del ma-

terial hasta el punto menos profundo en su extremo longi
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tudinal hacia la salida segin el movimiento de avance

g:el materiale Por ol contrario, las canales seocundarias
~G4= Son menos profundas en el lado de admisién del ma—
terial,.y en la presente forma de ejecucidén estén separa
das de las canales =52-~ por una compuerta -66-, Estas
canales ~64= ge ghondan progresivemente en direccidn ar
sus extremidades delanteras en correspondencia con le
reduccidén o esirechez de las canales principeles —63=-,
Bsta profundidad cambiante en forma contfnua de las ceng
les principales y secundarias (=63~ y =64-) respectivamé_z;
te, mejore la acoién mezcladora. %1 grado de trituracién
u homogenelzacidn del material que se extruye, es aproxi .

madamente el mismo que corresponde s la velocidad perifé-

riom del fondo o valle de un tormillo extrusor, dividida

por la profundidad de la canal.

En la presente memoria deseriptiva, la profundi-
dad de la cemal principal =63- varfa continuamente, desde
un valor méximo al prinecipio de la seccidn de mezelas ~60-
hasta un velor minimo al final de dicha seccidn, a lo ler
go de una seccidn determinada. Aungue puede decirse que‘
la varlemcién de la profundided de la canal afecta también
el radio del fondo del tornillo extrusor, ha de ‘rec.onocer
88 que esta variacidn del radio es meramente nominal )
cuando se compara con el valor radio, como por ejemplo
0,64 cme & 0,84 cm, en un tornillo extrusor de 33 om. EL
efecto de wna intensidad continuemente variable de pre—
sién sobre el material tiene por finalidad la consecucidn
de wna distribucidn mejor de los aditivos que se incorpo-

ran al material que se trabaja en el interior del aparato
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tes secoiones de mezcla o de descarga en =26, Como puede

-17 - 22

extrusor, Es decir, que se obtiene una mezola nds pexr
feotan de los ingredlentes afindidos. Mediante la dispo-
gioién consreta seleccionads de las canales principales

y secundarias, ¢l naterial puede flulr en las cuatro ca-
nales principales —63-, procedente de 1lms canales =52-
sin restricoidén siguna. A medida que el naterial avan-
za por la canal -63=, la unidad de volumen disminuye subg
tancislmente y de una manera uniforme & 1o largo de la )
nisma, impulssndo graduslmente el material desde las ca=
nales prinocipales -63=-, por enoima de los fileteados sg y
ocuniarios ;62;, hacia el interior de las canales secun~
daries —64=. ILos fileteados principales -61- restriegan
o limpien el agujero —l4-—.para que contenga substancial-
mente todo el material {riturado o comprimido de la canal
seonndaria -64-, I separacidén entre el fileteado secun
dario ~62- y el agujero =l4- es considerablemente mayor
que la del fileteado principal =61-; de este modo, & me=
dida que el material sale impulsado graduslmente de la
oanal ~63=, queda comprimido sobre el fileteado =62~ y‘
pasa & la canal —64-. MNientras se comprime el material
sobre el fileteado secundario ~62-, el material o polime~
ro recibe una acoidn intensa mezcladora que favorece las
propledades fisicas del material. El material experimen
ta meimismo una cafda de presidém al pesar sobre el file-
teado seoundario —62- y penetra en la cenal =64=, de mo~ )
do que al salir de esta canal secundaris =64= ( ¥y por con ..
sigulente de la eeooidn.mezcladora ~60-) el material vuel

ve a ser comprimido para impulsarlo hacia las subsigulien—
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verse, la canal principal -63- dispone de una compuerta
=69~ situada en el extremo de avance del materiml, que
regtringe el paso del material dqsdg d;oha canal princi
pal ;63; haole la canal secundasria =64« 0 por encima de

~ la compuerta -69-, en direccién a la sigulente cannl =52-

de una secoibn sucesiva de bombeo =50~ o hacia la secoidn
de descarga —~70-. Por medio de ello, el material contg
nido en la canal principal -63- no sale de la misma sin
haber sido sometido a una intensa accién mezcladors como
la que reolbe al pasar por encima del segundo fileteado
62,

Es ya sabldo, que el hecho de someter los materig
les plésticos a altas acciones de trituracién o mezcla gé-
nera el desarrollo de una cantidad substancial de calor enA
ellmaterial que ha de homogeneizarse, Como en otros mu-
cho? de estos materimles pldsticos, el polietileno de ba-
Je densidad, es propenso a la degradacién ouando permang
ce sometido a temperaturas elevadas durante prolongados
per;odos de tiempo. Asf pues, las secclones sucesivas 7
=50~ de bombeo, enfrian alternativemente el polfmero antes
de volverle a someter a la homogeneizacidn de unm seccidn
mds de mezols -60-, Ouando el material comprimido sale de
una de estas secclones -60-, al.pasar de una canzl secun—
daris -64- a una canal -52- de una sucesiva secoidn de bom
beo, el material penetra en esta seccidn Y avanza a lo lar-
go de la misma. .El material es as{ comprimido de nuevo en

la secclidn ~50- de bombeo para transportarlo a travéds de

1la seccidn contigua.

Ios medios trensmisores de calor =13-, ~15w Y ~17=,

Junto con la reduscidén al mfnimo ge la pelfcula de polimero
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frfo depositamda a lo largo de la pared del agujero =li-,
por la mocidén de los fileteados méltiples ~51-, facilitan
la expulsién del calor del polimero mezclado. Esta redug
0ién de temperatura permite que el material pueda volver
a ser sometido a homogeneizaoidn o accidn mezoladora en

une, seccidn sudesiva de mezcla -60-, - Segin sean las Pro

pledades partioulares del material, o segin las veoes que

sea necesario repetir la operacidn extractora del calor,
se dispone la longitud y. el nimero de las secciones de
bombeo y de mezcla que se consideren adecuadas para el
material en cuestidn. éomo se ha indicado anteriormente,
estasrsecclones pueden ser desde un paf de ellas hasta
ocho pares ‘o més, y en general la longitud del didmetro
del mparato exirusor puede variar en cuaslquier caso des-

de 16 a 1 a 40 & 1. En la forma de ejecucidn preferida

" de la presente memoria, para trabajar polietileno de baja.

densidad, la proporcidn general que se estima es de 24 &

"1a32ale

Finalmente, despuds de que el polimero ha sido
sometido a la accidn de los diversos pares de secciones
de mezola y de bombeo, avanza hacie la seocién de descar-

ga ~70- donde vuelve a comprimirse y se enfria para su

extrusidén final desde el aparato a través de los medios
de descarga ~26~¢ Do un modo convencional, el polimero
se somete a una inmersidn en agua para la formacidén de
boias o pastillas o a otros medlos conocldos, blen sea
para poder dejarlo almacenado, o para poder seguir traba-
jéndolo ocon objeto de transformarlo en pelioula o ldmina
en tozmaé similares.

Se comprenderd que en la forma de ejecucidn de
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la presente memoria desoriptiva pueden introducirse:mo-
dificaciones que estien comprendidas en la esencia y al=-

cance de la presente invencidn.

N o T A
rrm=sns e

Se reivindica como objeto de esta patente de in-
vencidn:

‘Lle= Perfecoionamientos en los eparatos extruso-
res de material termopldstico, provistos de un cuerpo ocon
un orificio que se prolonga generalmente en toda ia ex-~
tensidn longitudinal de dicho cuerpo que presenta una
abertura de alimentacidn dispuesta generslmente 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 efectusr un mo-
vimiento giratorio, y de medios para hacer girar daicho
rotor, caracterizados porque el rotor (16) define una sec-
oidén de alimentacidn (40), wnm seccidn de bombeo (50),
una seccién de mezcla (60) y una secoidn de descargn (70);
porque un fileteado helicoidal (18, 51, 61, TL) prineipal
dispuesto en dicho rotor (16) se extiende substancialmen~
te en forma continua a lo largo de las secciones de ali-
mentacidn, de bpﬁbeo de mezela y de descarga, formando
entre cada dos filetes contIguos de dicho fileteado (18,
51, 61, Tl) principal una canel §19, 52, 63, T2) para

transportar el material; porque ﬁn filefemdo helicoidal
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" (62) seoundario dispuesto sobre el rotor (16) em dicha

seccidn de mezola (60) se extiende substancialmente en

1s misma extensién que dicho fileteado principal (61),
formendo dichos fileteados principal y secundario, en di-
cha seccidn de mezola, dos canales adymcentes (63, 64),
entre cado dos filetes prinecipales (61, 61) denominadas
canal principal la primera ocanal (63) comprendida entre
cada filete principsl (61) y el filete secundario (62)_
contigno en la direcoidn opuesta a la rotacidén, y dené-
mindndose canal secundarie la segunda cenal (64) ocompren
dida entre oada filete secundario (62) y el filete prin
cipal (61) contiguo en la direccidn opuestia & la rotecidn,

"oomprendiendo dicha canal principal (63) una barrera (69)

dispuesta en el extremo de sallida de la seccibén de mezcla

(60) y comprendiendo la canal secundaria (64) una barrera

(66) en el extremo de entrada de la seccién de mezcla (60),

oon lo que el material que atraviesa dicha secoidn de mez

cla (60) es controlado de manera que entra en dicha eeocidn‘f.

por dicha canal principal (63) y sale de dicha seccidn bor‘

dicha canal secundaria (64) después de haber sido extrul
da por encima del filete secundario (62).

2+~ Perfeccionsmientos segiéin la reivindicacidn 1,
caracterizados porque dicha primera canal (63) tiene un
volumen unidad inicial mayor gque el de la segundm canal
(64)e
' 3.~ Poerfecoionamientos segin la reivindicacién 2,
caracterizados porque dicha primera camal (63) tiene un
voldmen unidad que disminuye progresiyamenfe desde el

extremo de -entrada de dicha secoidn de mezela (60) hacia

i
I
1
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el extremo de salida de dicha seceidn (60’.

4.~ Perfecoionsmientos segén la reivindicaclén
3, caracterizados porque la segunéa canal (64) tiene un
volémen unidad que aumenta progresivemente desde el ex-—
tremo de entrada de dicha seccidn meziladora (60) hacia
el extremo de salida de la mismae. |

_ 5.; Perfeccionamientos segin 1é reivindicacién

4, caracterizados porque dichos flleteados principal ¥
seoundario (61, 62) son substancialmente paralelos a lo
largo de toda 1a seccidn mezcledora (60).

6.= Perfeccionamientos segin la reivindicecién 5y
caracterizados porque la sume de los volimenes unided de
la primera y segunda canal (63, 64) tommdos en posiciones
similares relativas a lo largo de dicha seccidn de mezcla
(60) permanece substancislmente constante,

. Te= Perfeccionmmientos segin la reivindicacidn

6, caracterizados porque la suma de dichos volimenes uni
dad de la primera y de la segunda canal (63, 64) es por
1o menos tan grande como el volumen unidad de la canal
(19) de 1a seoccién denalimentacién (40).

8.~ Perfecoionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados por la disposicidén de una pluralidad de seg
oiones de mezgla (60) en el rotor (16) en forma gl térnada
con secclonss de bombeo (50) provistas de fileteados heli-
coideles (18, 51, 61, 62, 71l) para facilitar el avance
del materisl a través del aparato.

9.~ Perfeccionamientos en los aparatos extrusores

de material termopldstico.

Esta memoria cong

-
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ta de veintitres hojas escritas por una sola 08ras

BARCELONA, 22 de Diciembre de 1.973
Pede ' o
BOLIBAR
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