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PROCEDIMIENTO PARA ENFRIAR RAPIDAMENTE EXTRUIDOS

. DE MATERIAL PLASTICO

1

é%éa‘/rm(e.lMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad brita '
nica, residente en, Imperisl Chemical House, Millbank,
London, S.W.I., Inglaterra.

, iste Anvento se refj ere al enfriamiento rapido de
materiales de pléstico extnmo, especialmente materiales ter-
moplésticos. Por el término "materiales de pléstico", en es~-
ta memo’ﬂa‘; descriptiva, se entienden tanto los plésticos’ como :

las Fompos,icipnes que contienen plAgticos y por el témino "no- "
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teriales termoplésticos" ser_ entienden termoplésticos y composi~

ciones'qué contienen termoplésticos. ;

La fabricacién de muchos materiales temoplé.s’t;icos,

| el temoplé.atlco fundido, dlscrepeionalmente mezclado: con diver
'5 7| sos aditi\_ros tales como plastificantes, estabilizadores, antio~|
'xidsntes, modificadores de choque, aditivos de elaboracibn, lu=|
‘ brlcan’ces,'ipigmentos, tintes, o materiales de relleno, se ex-

truye en forma de cordén y los'cor-dones se hacen pésar a '!;ra:vés

de'un bafio réfrigérante y entonces.se cortan en frénulos por me

'1_0, | dlo .de una cortadora de cinta, que .tiene en general cuchillas m-'
tatorias. El bafio suele tener la forma de un depbsito colocado
hoz;izontalraénte qtie contiene agué, zﬁont'andose un rodillo 0 varips
- rodi.llos por debajo de la superficie del agua en el exbfemo del
depésito que recibe los cordones y también por debajo de la su-
157' 'perficie del agua més adelante a lo largo del depbsito. Cuando
se pone en marcha la extnidora, o se vuelve a poner en marcha dps
pl‘;}és de una rotura, log extremos de los cor§iones extruidas se
dejan coalescerf para formar un agregado y ¢l agregado se tiene
que pasar a mano pordebajo. de ambos juegos de rddilloa. El agri-

20 . gado ge corta entonces y los extremos de los cordone‘s_ gse .alimen

tan a un sistema de traceibn en el otro extremo del depbdsito en
fp,ma de rodillos de presién‘ previstos para sacar los cordones
del depésito y alimentarlas a la cortadora de cordones.
/ ;E‘recuen’cemente, para conseguir una gran produccién, sg
25 ha ntilizado una extruidora de cordones méltiples dom_ie se ex-
:bruyén a la vez una pluralidad de cordones, Dichas extmidorés
iie cordones mdltiples pueden producir hasta 48 cordones o m4s
simulténeamente. El enfilado de una pluralidad de cordones al~-

rededor de los rodillos en el bafio refrigerante crea problemas

30 en la puesta en marcha del sistema puesto que se tiene que tener
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‘marcha y volver a enfilarse los cordones. Eato supone un €ran

ne que vaciar y limpiarse después laboriosamente Qe materisl

termopléistico solidificado.

traceién se fabrican nommalmente de caucho puesto que los rodi-|

cuidado de detener cordones adyacentes que se peguen entre af

¥ el control de cada cordén durante dicha operacién de enfilado
|

hasta ta mAquina cortadora resulta dificil. Los medios para la

puesta en marcha exigen por lo tanto tiempo y se puede- fomar
unag. considerable cantidad de material de desperdlcio durante

el periodo de puesta en marcha. Ademés, si ge rompa. un corddn, i
se produce un bloqueo en el bafo de refrigerante Y se tiene. que

detener la extruidora, se tiene que sacar del bai’io todo ol ma~ |

terial extmido, ¥ la extruidora se tifene que volver a poner eq| -

desperdicio de tiempo y material. Si pasa sin ser c>bservada unav ,;-;

rotura durante un cierto tiempo, se puede producir una grave

acumulacién de material en el bafio 10'cual slgnifica que se tie!

Los rodillos de presién utilizados en el sistema de

1los mhs duros, por ejemplo rodillos hecho de metal, tienden a
aplastar los cordones cilindricos y, por lo tanto, producen gré-
nulos de gaccién transversal ovalada, o bien no mgarran en cor-

dén suficientemente para ejercer una fuerza adecuada con la q'ue'

erragtrar 1os cordones g trav’és del bafio y.alimentarlos a la cop-

| tadora de cordén. Algunos de los materiales de cordbn, éspecial---

mente los que tienen materiales de relleno duro, son abrasivos y
producen un i:‘épido, desgéste de los rodillos de caucho gue hacen
necesaria;u.nia repd‘:'sicién fre¢cuente o revegtir de nuevo los ro-
dillos y, por 10 tanto, exigen frecuen’ces detenciones y nuatvas

pues‘bas en marcha nada rentable,

Akora ise ha descubierto un sistema de enfriemiento r&+ .

pidb que permite reducir o eliminar los inconvenientes citados.
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1 ra enfniar répidamente un exxruido de material de pléstico, que
) comprende extruir el material de pléstico desde un molde de ex~

. truaidn al interior de un geno o canalizo inclinado, enfriar elt

| 'yor e la. veloc;idad lineal iniciel de exbmsién del exbruido,
T B 4 “ecoger el extruido aesde el extramo inferior del canalizo.
e
B ; de 1a velocidad lineal méxima a la.que el material se mueve de&é

E pués de’ la extrusi6n antes de ponerse en contacto con e1 1iqui-i?

'jpfoéédimiento devenfriar el extruido suiicientemepte pgra que
| se solidifique al menos en'lé superficie exterior. Ellgrado de |
: enfriamiento y, por lo tanto, el enfrismiento répido- que ge al=|

Segilin este invento se prﬁporciona un procediﬁiento pa

o JISRICEUNENENE

xtruido y, preferiblemente, sapamaxio del molde de extrusién
por medio de una corriente de liquido, v.g., agua, que fluye en

sentido descenden‘be por el canalizo e una velocidad lineal ma—

Por el témino “Myelooidad’ lineal inic:le.l ‘de. extmsién" se en‘ﬁ.enf-

K ’ 1

do en el . canalizo. - S S

Por el “término "enfriamiento répido" se entiende el .

canza por el procedimiento del invento dependeré del tratamienﬁ
to gl que ge someta el extruido despuds de pamar por el canali-f
zo. - '
C ‘ s;gﬁn otro aspecto; el invento proporciona un método _
para pnfriar rhdpidamente un extruido de material de pléstico,

que comprende la fase de extruir el material de pléstico en di-

reccién ﬁescendente desde un,molde a través de un espacio de ai

re hacia uﬁ canalizo que contiene un 1fquido refrigerante, 'y
ejerce uha fuerza de desviacién sobre el extruido en el canali-‘
zo pars que gire en &ngulo en el espacio de aire entrando con

el mismo &ngulo de la superficie del 1fquido. Esto tiene lugar

preferiblemente sin necesidad de pasar el extruido slrededor

1 36 un gufa, como puede ser un rodillo, alin cuando puede ser coni
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_prendido preferiblemente entre 702 y goe.

‘uno o mAs extrulidos de material de pléstico, que comprende un

| - v
#eniente_en,alguqoé cagos dirigir una cortina de 1iquido o cho-
rro en sentido descendente sobrg el extruido segdn-sale,de la
incurvaci b para encontrar el fngulo de la suﬁerficie del 14~

!

quido en el canalizo. De este modo se puede sumergir el éxtruidb

répidamente. La capacidad de un extremo de éitruido recien for-

i
1

mado para gseguir un trayecto similar al seguido por un extruido
anterior gl alcanzar el agua en el canalizo y al ser desviado
permite ‘que continde el proceso de enfriasmiento rbpido a pesar

de posibles roturas o extrusién intermifente. El 4ngulo con que

se»tiene que incurvar el extruido en el espacio de aire esté comé

El invento proporciona ademés'un aparato para enfriar

canalizo medios para montar el canalizo con un extremo més aito'

que el'otrd; medios para abagtecer un liquido, v.g., agua, al

extremo superior del canalizo, ¥ medios para recibir el extrui~

do desde el extremo inferior del canalizo.

El extruido puede tener la forma de una o mAs de 1&5
configuraciones siguientes: tiras, l&minas, peliculas, monofi-
lameﬁtoé o’cordones, extruyendoge las tiras, etc., en una rala—r

elén de lado con lado cuando hay més de una. El invento es par-.

4icularmente Gt*l en su aplicacibén al enfriamiento rﬁpido de un

extruido consistente en pluralided de cordones extruidos simul-

t&neamente desde un molde de cordones miltiples.

El extruldo se puede manejar de diversos modos siguieln~

do la fase de enfriamiento répido. Bl canalizo en el que tlene
lugar el enfriamiento répido puede construirse y disponer de
diversas formas. El invento puede comprendér fases adicionales

como, por ejemplb, devanar en extruido o someterlo a una opera-

cibén de corte bien directamente desde el canalizo o después de

2
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5los canales individuales tengan una ssccibn transversaﬂ en Vo

~da hebra se puede enf;iar por separado sin hacer contacto con

exiraerié Y, discrgcionalmente,.dgques de totalméﬁte enfriado
y/o secadg. El inveéio comprende también un aparafo para ;eali—
zar eétas-fases adicionalesren combinacibn coﬁ el apérato des-
erito anteriorménte. | ‘ j

En esta memoria se describen algunas formas preferibld
de canalizo Yy diqusitivos que los.comprendén,'y después; algu~-

nas modalidades particulares que se ilustran en ‘el invento, to-

mando como- referencia los dibujos. El 1iquido empleado en el ea—‘

nalizo para el enfriamiento répido seri normalmente agua porrran

zones de conveniencia y economfa. No obstante, otros liquidos ‘

pueden ser apropiados y las refersncias que se han el agua como

-11{quido de enfriamiento deberfn considerarse como si comprendiex;

referencias a otros 1{quidos apropiados.

En una forma de canalizo aplicable al enfriamiento ré-f 

pido de una pluralidad de monofilamentos, cordones o tiras es-
tfechas (que en general se denominarfn simplemente como hebras),
ei:canalizo'se divide en una pluralidad de canales sepurados,
uno por cada de las hebras separadas, llevande cadsa canal una
corriente de 1{quido pars enfriar y tranaportar la hebra; Los
canales deberan ser suficientemente amplios para permitir que
las hebras:desciendan por los mismos gsin hacer conﬁacto con los
costados al menos hasta que las cuperficles de las hebras se so-
lidifiguen suficientemente paras vencer su tendencia a pegarse a
los costados. Los canales pueden ser de seccién transversal rect
gulaf, ¢ sea con lados vertiéales, estando formadas las bases po
las ﬁases del'canalizo que es plana. Como variante; los canzles

se pueden fonnar por ondulaciones en una plancha de forma que

en U o similar. Una ventaja de los canales secparados ea que ca-

iRy
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del li{quido refrigerante, v.g., agua, se puede enfriar un gran

| nfimero de cordones extruidos simulténesmente en esta forma de

lag otras hebraslevitandose de este modo el riesgo de que las

hebras adyacentes se peguen unas con otraé una vez que han al-
canzado el canalizo, El nivel de liquido en los canales deberé
ajustarse para que gquede por debajo de las partes superiores de
los costados de los canales de forma que ain con un extruido de,
densidad menor gue la del 1fquido, .que por lo tanto flota, las
hebras individuales no pueden cruzar de un canal a otro y pe-

garse entre si.

Una segunda forma de canaliZo generalmente aplicable  .
o todas las formas de extruldo mencionadas anteriormente no eéffé

subdividido. Recibe el extruido tanto sl este tlene la forma, |

Ve&ey dg.peliculg gimple, cordén o tira como la forma, V.8, dé

uﬁa,pluralidad de cordones o tiras y el extruido se hace descent:

der por-el.canalizo mediante la corriente de 1{quido. De prefe-|:

rencia, la base del canslizo es plana y las paredes del cenali-

Zo son convenientemente perpendiculares a su base, Se pueden ha:

bilitar medios de rebosadero en el extremé superior del canalizg

mmam@mrmaﬁ%ﬂmdMummﬁe@1muwzﬁmymMQ

sobre la base del canalizo.'Se ha averiguado que mediante una e-

leccién apropiada de la velocidad de flujo lineal y profundidad

canalizo en el supuesto que se extruyan para ponerse en contac-|
to con el 1{quido en el canalizo en puntoé separados 1ateralmen$

te., Los orificios en el molde guedan preferiblemente sobre una '
linea recta transversal al eje geombtrico del canalizo, ain

cuan'o esto no es esencizl en el supuesto que lod cordones se

v

geparen lateralmente unos de otros con relacibén al eje geom&tris

co del cenalizo por lo que, siguiendo el curso natural al ponenr

ge en cohtabto:coh ei iiquido en el canalizo, descienden por
, o :

P s
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-secadors y enfriadora se puede colocar para recibir las longi-

'Seque‘y'se'enfrie entes de empaquetarse. Como variante, el cor

-8 -

el canalizo manteniendo una relacién de lado con lado. De este

modo, los orificios del molde pyeden disponerse en una plura-

lidad de.lineés trensversales al eje del canalizo en el supues-
to que los orificios individuales estén escalonados:uno con res-
pecto & otros. o
Cualquiera de las dos formas anteriores de canalizo
se pueden utilizar en.algunés aplicaciones y ciertas céracte-

risticas de preferencia o discreccionales pueden encontrarse

presenfes en una u otra forma.
- Asf, en ambos casos, el canalizo puede conducir di-

rectamente a una cortadora de cordén que se monta en el extre

‘mo inferior del canalizo para recibir cordones de meterial terfj

mopléstico enfriado por una corriente de agua en el canalizo ¥,

cortarlos “en longitudes convenientes. Una cinta transportadorarf

tudes cortadas de la cortadora de corddén de forma gque esté se

dbén se puede introducir en una centrifugadera de funcionamien-

to continuo y secarse. En estas modalidades del inVento, el ma:
terial fermoplﬁstico se puede extruir en el canalizo desde una

extruidora con un cabezal de molde apropiado o se puede extrui:

M)

a través de un molde de cordén conectado a una vélvula por de-
bajo des un autoclave,

Un dispogitivo de recirculacibn de agua se puede co~| .
locar préximo al extremé inferior del canalizo (v“g., por de- B
bajo de la cinta transportgdofa de malla gque recibe sl caudal
de corddn cortado y el agua de la cortadora de cordbn), para
recoger el agua que hg descendido ﬁor el canglizo y se pueda

- poner de nuevo en recirculacién a trevés de un filtro, si fue~

ra necesariq,-ﬁl extremo superior del canalizo por medio de una
: {
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"bomba.

"ta trangportadora que permiten que se sequen y se'enfiien més

En modalidades alternativas del invento, los cordones
de materisl termopléstico, después de un gfgdo suficlente de
enfriamiento répido, se paéan desde el extremo inferior del ca-

nalizo inclinado que lleva una corriente de agua, hasta una cirn-

y actfia como dispositivo de traccibén para conducir los cordones

a una mbquina portadora de cordones. La velocidad del transpor-:

tador deberh ser mAs rapida que la velocidad de extrusibn’del ;
termosplfistico pero no més répida que la velocidad del flujo

del agus en el canalizo. Normglmente, su velocidad seré apro-

ximadamente igual que la velocidad del flujo del agua. El truni;

portador adoptari preferiblemente la forma de una cinta de ma-
lla o perforada que permmite que pase el agua a través de la mig-

ma y que puede -conducir los cordones bajo un dispesitivo impe-

lente que elimina por soplado el exceso de agua & través de la|

méllé, enfria completamente los cordones y ayuda a mantener log.
cordones en contacto con la malla, Un dlspositivo de recirculed
cibn de agua puede colocarge por debajo de la cinta de halla
para recibir el agua qﬁe pagsa desde el extremo del canalizo y.
que se sepgra.de.los cordones después que estos salen del cana-
1izo, conectandoge una bomba a un deposito de recirculacién dd

ague para conducir el agua al punto de alimentacién de agua en

el extremo superior del canalizo. Ag{ mismo, en estas modalida+

deg, el material se puede extruir desde una extruidoras o desde

un auntoclave.
La cinta transportadora puede reemplazarse por una
serie de rodillos conducidos o, cuando se trata de sistemas qu]

no necegitgn enfilamiento automético, por una serie de rodillo

no conducidos, disponiendose medios de traccién en el extremo
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ayuda defgaéfargnesién, es posible que se formen burbujas en

-.10..

de ios rodillos no conducidos. Se pueden ﬁtilizar-hedios impe=~
1éntes junto econ los rodillos para efectuar secado y enfriamient
to. i
Como la corriente de agua cen el canalizo se mueve mhs

répida que los cofdones seglin se extruyen inicialmente, los cor-

dones son trangportados autométicamente hasta el extremo del cgl

nalizo. Los cordones se pueden enviar, por lo tanto, automhtica

mente a una cortadora de cordones al final del canalizo o a ung-
cinte trensportadora que los lleva hasta una cortadora. El dis
Qositivo de glimentacién, V.Ze, rodillos de presibn, de la cofhl;
tadofa, los cogerd autométicamente pero no necesitan agarrarlos
los cordones con tanta fueréa como los rodillos de traccibn de’| -
la forma de bafio de enfriamiento anterior a este invento. £1
éistema es: por ld tanto, de enfriamiento automético y. la mano
de obra necesaria para la puesta en marcha ge . pu-:de reducir,
por lo tanto, al minimo. Si se rbmpe un cordén se verh que el
material después de la rotura es transportado a través del sisd
tema y el cordén nuevamente formado lo sigue sin necesidad dq
gue se detenga la mhquina ¥, normalmente, sin desperdicio de
material. De estc modo, se puede conseguir economias conslide-
rables si se compara con el sistéma de bafio esthbico descrito
anteriormente con rodillos sumergidos. La capacidad. que tiene
8l sistema para poder funcionar con roturas en los cordones de
una forma autométioa es particulannente conVenlunte cuando el
invento se utiliza Junto con material tomado dlrectamente de un

autoclave. (}om?,.el’, po;!.imero se puede expeler del auboclave con

i | :
1os cordones. gEsto da lugar a poros en los cordones y roturas

con las.que el gistema puede trabajar sin gastos adicionales dZ'

~una forma que no podrian realizar los sistemas de la tecnologi
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pasar aire para gwdar a extraer las hebras individuales. Esta dﬁ%

anterior.

En lugaride pasar el extruido desde el canglizo o des

.| de una cinta transportadora o rodillos hasta una cortadora, el

extruido enfriado puéde también, si se desea, devanarse en lon-i
gitu&es continuas pare almacénamiento. Como variante, se puede'é'
alimentar a una operascién de elaboracibn adicional, por e;)emploi
un proceso de recubrimiento.

El extruido, cuando adopta la forma de tiras estre~

c_hés monofilamentos o cordones, se puéde extraer del extremo del -

canalizo por un dispositivo venturl a través del cuél se hace

rriente de aire puede syudar a sdcar el material, especi_almenteﬁ}-f;
gi, desde el dispoéitivo venturi, las hebras se pasan a 10 larg(l)"
de un tubo cerrado o tubos hasta una lumbrera o lumbreras donde
se induce subcecibn antes de que las hebras penetren en una cor-
tadora dec. cordén.

También puede utilizar un dispositivo venturi de fun-
cionemie¢nto hidrafdlico con un canrzlizo de enfriamiento inclinadp
v -otro aspecto del invento comprende un método de enfriar rhpi-

damente una o mAs hehras de mhterial de pléstico (tiras estre-

chas, cordones o monofilamentns) qﬁe comprende extruir cada he
bre deade un molde de .exﬁmsi'bn en un canalizo inclinado, enfripn
do la hebra y transportandola desde el molde de extrusibén por

medio de una .corriente de liquido que fluye descendiendo ﬁor el
canilizo s un veiocida'd lineal mayorque la velocidad lineal de
e;tr{zsién de la 'h_ebra; y dirigiiendo 1n hebra o hebras a.l inte-
rior del dispoéitivo de tubo venturi de funcionamiento hidrai-
lico donde el agua se inyecta para transportar; cada hebra sepa-

randola del gcanal?.zo ¥y para enfriarla mhs la accién del disposip

tivo venturi puede se aumenter el régimen de eficacia de la ex~i
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'ejemplo agua, al extremo mediosdel tubo venturi de funcionemienk-

'indicado"aqﬁeriornente, egtos son propensos a desgastarse ex—

-12—

trusibén por encima de la velocidad linial inicialrde ;xtrusién )
y.por encima de la velocidad de flujo del agua en el canalizo. .
Este método puede aplicarse al enfriamionto répido i

de materiales termoplésticos, v.g.;'pdliamidas, que se puede ex-
truir a través de un molde, Vv.2., un molde de cordones miltiple ’
adaptadé a‘una extruidora o, como variante, a través de un moldz
de cordones miltiples adaptado a una v&lvula por debajo de un

autoclave,’

Cuando se extruy: un clerto nfmero de cordones, ge
puede utilizar tubo venturi separado para recibir cada corddn;55

Como variante un solo tubo venturi, preferiblemente de seccién |*%

transversal alargeda (siendo el eje mayor horizontal) puederrear
cibir y extraer todos ios cordones, 0 se puede ufilizar una
pluralidad de tubos venturi, cads uno de ellos capaz de mang-"
jar més de un c;rdén. ' o

El invento proporciona también un aparato para enfri-
af una o mAs hebras de material de plfstico extruido que com=-

prende un canalizo, medios para montar el canalizo con un extremo .

més elevado que el otro, medivs para nbastecer un 1iquido, por

to hidradlico para recibir los extruidos desde el extremo infe-
rior del canalizo, y mediospara abastecér a los medios.de tubo
venturi con agua a presién.
' Este aparato se utiiizaré normelmente junto con un
dispositivo de corte para corter el material éxtrido eﬁ'trozos
cortos. . .

Si se desea sc pueGEn emplear rodillos de presién

ademés de los diverSOJ tipos de medios de extraccidn deseritos

antermormente 0 ien lugar de dichos medios, aunque segin se ha

§
x

i‘s‘ 'ﬁ?k’b’-}aﬁl‘ﬁ b 0§ s < 5 e B s
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pecialmente cuando se trabaja con cordones de materiales que co*-

tienen iﬁllenos duros. Si se utilizan los rodillos de presién
pucden separarse del extremo del canalizo de forma que la parte
mayor del iiquido fefrigerante que fluye por el canalizo pueda
gepararse de las hebras antes de que alcancen 1los rodillos de
pregibn. Bn los conjuntos citados, serd necesario que el canali

zo ses ancho en el extremo de recepcibn si se tiene que enfriar|

repidamente un gran ndmero de cordones extruidos simultaneamenti.,

51 se pretende montar dna cortadora de cordones para recibir corei

dones que proceden directamente del canmlizo o de una cintrs
trénsportaddra o sistemas de rodillos situados en 61 extremo deﬁl

canallizo, y la boce de entrada de la cortadora de cordones es dg

Y eda kAT e

g

menor agnchura que la anchura del canalizo en su extremo de recep—

cibn, seria conveniente reducir la anchura del canalizo diseﬁan;
qd la consencién decreciente desde su extremo de recepcién (su-

perior) hasta su extremo de salida (inferior) lo cusl podria red-

lizarse de preferencia uniformemente en toda la longitud del ca-

nalizo. £1 estrechamiento del canalizo dépenderé de las exigen-

cias que se impongan en el aparatb. La relacibén de la anchura

en 8l extremo ancho a la anchura en el exbremo estrecho puede ser

por ejemplo, de 2:1 y puede llegar a se de 4:1. Si el‘canalizo
ge subdivide en canales, los propiqs cenales habrian de teﬁer
seccibn decreciente de forma qhe,el canalizo como un todo se re-
dujera a la anchura requerida.
81 fngulo de inélinacibn del canalizo a la horizontal
puede ser ajustable, por ejemplo haciendo pivotar un extremo y |
. i

utilizandg méqioq mara subir o bajar el otro extremo. También se|

puede utilizar medios para ajustar la zltura vertical de canaligo

como un todo. E1 régimen con el que se abastece liquido refrige-

rante en el extremo supcrior del canalizo halrh de ser también

{
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sus modalldades précticas es esencialmente un dispositivo horiﬁgr

" de los 51stemas existentes de bafios de agua que emplean rodi- [3

1;_ ' 'tiéal descendente introduciendolo-en el canalizo y se incurva' -

' -0391 909 en el eapacio entre el molde ¥y la corriente de 1iqp1-

: tauen marcha segﬁn se amplicaré. £l sistema se puede instalar
‘autoclave con lo que se evita la necesidad de instalar el au-
toclave o una altura en el edificio mucho mayor gue lo normal.

’circunferencia.pequeﬁa, por ejemplo cordones cilindricos. En

: versal con una dimcnsién méxima de Smme.

'tigamenﬁe deformaciones en la seccifn transversal a alguna

- 14 -

preferiblemente sajustable. De este modé el régipen de flujo 1i-
neal del dgua y su profundidad en el canalizo puede variar parg
adaptarse a las condiciones de extrusién particulares que pre~
valecen. En general, el caundal lineal de aguae gseré del orden de
0'3.a 5 metros por segundo, preferiblemgnte 0'5 a 3 metros por
éeguﬁdo,'y ge pueden utilizar inelinaciones del canglizo res-
pécta a la horizontal de 22 a 152, |

A parte de la inclinacién del canealizo, el aparato en.

zontal y por 1o tanto, idbneo para utilizarse como reposicién

Dyt L

1los v un mecanismo de extraccién.
El extruido se extruye preferiblemente en gentido ver-
do. Dicho sistema ofrece diversas ventajas durante la puesa-

también sin dificultad.por debajo del punto de d¢scargo de un

' ]

'Bste invento puede emplearse, inter alfa, para cual-

quier extruido de seccibn transversal relativamente pequefia y
general tiene aplicacién extruidos que tengan una seccién transg.

El pro¢edimiento se ha concebido para enfriar rapidar

mente el exirﬁidé en g%ado;saficiente pare darlo rigidez adecu

T
p-

da en el exfreqo'inferior del canglizo para que el extruido pu

ger cortado por una cortadora de cordones o pasar sin prac-

B et werlivditee Aok o o
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lizar en la reduccién de composiciones con relleno de vidrio,

- 15 -

forma_de trangportador o para poderse enrr91lar o devanar. Evid
dentemente, el tiempo que cualquial material de plactlico dado
ha de permanecer en cl canalizo dependeré de su temperatura de |
extrusién y las caracteristicas de enfriamicnto rﬁpido giendo !
otrds factores iguales, y se ha podido avériguar que, por ejemi
plo, para enfriar ripidamente cordoncs de polietileno, sec nece-
sita un canalizo m&s largo que para poliamidas y polietilente-
reftalato. |

' £l invento tiene aplicacibén particular en la produc~

cibn de extruidos y grinulos de composicioncs termoplésticas

que contienen materialkssintéticos, pdiimeros, tales como polio-

lefinas, en parsicular polietileao (alte y ﬁaja densidad) homOuﬁﬁ
polimeros de propileno y copolimeros, polimeros de 4-met11pen- ,f

téno-1, homopolimeros de clorulo de binilo y copolimero, teref *

talato de polietileno, poliamidas y poliestireno. Se puede uti-

por ejemplo polipropileno y poliamidas rellenas de vidrio.

A continuacién se describen diversas formas del inven)

to- tomando como referencia losrdibujos adjuntos, en los que:

' La Pig. 1 es una vista en seccibn longitudinal esque-

mética de una extruidora que extruye cordones introduciendolos
en un gistema de'enfriamiento répido.

La PMig. 2 es una vista en planta del apesrato ilustra-|

do en la Fig. 1, omitiendo la extruidora.

La Fig. 3 es una vista tomada a lo larg:- de la linea

de corte transversnl IIT-IIT de 1la Pig. 2 e ilustra los cordoneF'

1 1
i H

en los canalizos, : b

Lg Fig. 4 es una vista en perspectiva de un cabezal d
molde de una extraidora un sistema de enfriamiento ridpido y una|

mAquina cortadora de cordones.

ok SRAT N L T e
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'La Fig. 5 es una vista eSqugméticé en aléédo de un cé-ff:
bezal de molde de una extruidora, un s;stema de enfriamiento r&-;;
| pido, una cortadora de cordones y un dispositivo transportador.
La Fig. 6 ¢s una vista esquemftica en alzado de un dide.
5 positive para extruir material desde un autoclave hasta un sig-
| tema de enfriamiento rdpido; y

La Fiz. 7 es una vista esquemdtica en seccidn de un °
cahezal de extruidora y un slstema de enfriamiento répldo que -

incorpora un dispositivo venturi.
t

10 . En las Figas._1—3 ge iidstra-una extruidora 1 desde - | +

ek A0 o

la cual se extruye en fqndido'una pluralidad de cofdones 2 de 3

P A ..
o it St A

‘mm. de didmetro por ejemplo de poliamida rellena de vidrio, en
sentido descendente hacia un canalizo 4 que se .subdivide en ca¥ré
) galeé. En los dibujos'solamegte ge ilustran ecuatro cordones pof'
_15 razones de simplificacién pero se pued;n'émp;ear cualquier nd-
7 merp que se desee. Asi, por ejemplo, se puede utilizar un molde
que produzca 48 cordones con un difmetro de aproximadamente 3
mm. separados en ﬁna linea transversal al aparato & intervaloﬁ
'de aproximadamente 1'S em. Cada cordén es llevado desde la ex-
2? ] truidora por una corriente 3 de agua que fluye descendiendo por
.wun,cana] de 1'5 cm. de anchura constituido entre ondulaciones'eT
la plancha que constituye el canalizo 4. El nivel de la corrien+
te de agua en cada canal queda por debajo de las crestas de las
ondulaciones por lo que'los cordones no pueden atravesar basandg
25 de un canal a otro. 4l canalizo 4 pivota en el extremo mds pré-
ximo a la extruidora y se inclina regpecto a la horizdntal. £l

grano de inclinacién a 1= horizontal puede variar entre 52 y 1594

—

por medio de un gato 5 que funciona entre el canaliio 4 ¥y un bhag~

" .|tidor 6 sobre el gque se monta el canalizo. El bagtidor completo |

30 6 con el ca;al?zo 4 pucde -subir o bajar por medio de gatos T

[P
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;corrientg 3, de agua.

12 son cénicos para gular los cordones 2 al interior de tubos

~any

t

para variar la distancia entre el molde 8 de .la extruldora y 1&

-

El agua se alimenta en el extremb superior de la planw
che ondulada y desde este extremo a caeda canalizo, por una tubum
ladora o colector 9 al que se abastece agua por una vilvula de
rggulaqién 1Q. Bl candal lineal del agua gse ajusta de/formq que
exceda a la velocidad lfneml inicial de extrusién de los cordo- ;
nes; ¥ por lo tanto, el cordén se incurva casi 909 y es arrastra-
do por la corrdehte -de agua y al mismo tiempo se enfria. Normal«,

mente, el caudal lfneal del agua serf de 1,5 m 1.

Te b .

E1 _extremo inferior 11 de cada candal esté abierto y, |,
por lo tanto, la corriente de agua cee desde el mismo, expulsan-;
do los cordones al interior de medlos tubog de gufa de extracciéﬁ
redondo 12, El agua cae deade el extremo 11 del canalizo a.'l. in-|
terior de los tubos 12 en un punto inferior a partir del punto_
de contacto entre los cordones y los tubos 12, ¥ como estos tu-~
bos estén inclinados en sentido opuesto sl canalizo, el agua es-
curre desde los extremos inferiores 13 de los tubos 12 al inte-|.

rior de un desagﬁe 14. Los extremos superiores 15 de los tubos

venturl 16 a los gue se abastece aire desde un tubo de suminis-
tro 17.-El~dispositivo venturi fuerza gl cordbén a ascender por
un tubo de 6mm de difmetros 18 donde existe una chmara de aspi?
racién 19 para eliminar el agua adherida al cordén. Los tubos
dq toma 12, venturi 16 ¥y tubo 18 estén conectados rigidamente y '
el extremoc superior 20 de losi tubos 18 se monta plvotalmente. Las
tﬁbos de toma o extraccibén 12 descansan en un estribo 21 suspen;
dido del extremo inferior 11 dq.l cahalizo 4, por lo que cuando

1
varfa la inclinacién del canalizo 4 o su altura, el sistema de

toma o extraceién constituido por los tubos de toma 12,:venturi
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general por el nimero-21.

7 derser, como es 16gico, lo suficientemente largo pars pgrmitir

~ 18 =

16 y tuboé'18 p%vota con los mismos. En lugar de proporcionar‘un,jl.
venturi 16 y tubos 18 por cada cordén, se puede utiiizar un so0-
lo venturi y.tubo ancho aplastado'para alojar todos los cordo- o
nes, o se piede utilizsr una pluralidad de dichos venturis y
tubos éb}astadoé, utilizandose cada uno para extraer.una plura= .
iidad de cordones.

7 Tos cordones gsalen de los exﬁremos superio;es.20 de 195

tubos 18 y pasan a la cortadora de cordones indicada.de-un'modo‘. B

‘41 principio de la operacién, despues de que:se extrdiﬁ '
el.polimgro'inicial; se limpia raspando la cara del molde 8 mieé%
tras continua la eiirusi6n. Por extrusién descendente, al]impié@%
la cara del molde, por ejemplo simplemente deslizando un rasca-?;
dor por la misma el cordbén se extrulré en sentido descéndenfe

por acecibn de la gravedad si, por otro lado, sl cordén se extru

ye horizontalmente, hasta que se extrae, puede tender ha adheri:hjﬂf

se y correr por la cara del ?olde. Agf, cnando se extruye ver-
ticalmente en sehtido descendgnte, cada cordéd cae primero rec-
t0 hasta el canalizo donde es arrastrado por la cbrriente de
agua. Al ser explusado del extremo del canalizo, el-cordén en-
tga en contacto con el tubo de toma o extraccién 12 y es gula-
dé por la parte cbnica 15 del tybo 12 al interior delrventuri
16. La corriente de agua en el canglizo ejerce un momento sufi-
ciente en el cordén para alimentarle al venturi 16, después de
1o cual el venturi da el mqmento de fuerza adicionai necesaria pn
virtud de las fuerzas friccionales entre la corriente de alre
y el cordén para aelimentar el cordén por el tubo 18 hasta la
cortadora 21.

El tiempo de permanencia del cordbn en el canalizo hal
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di’sposiﬂsro de rebosadero 21 al que se alimenta agua & través dell

- 19 -

un grado suficlente de enfrismiento para que el extruido pueda

permitif uﬁ gfado suficiente de enfriamiento para que el extrui
do pueda pasar safisfactoriamente al tubo 12,

Refiriendonos a la Fig. 4, se iluétra en esta Fig.
un cdbezal de'molde 10 de una extruidora, un canalize inclinado
12 para recibir el extruido, un dispositivo ﬁransportador]14
péra reéibir él ex?ruido desde el canalizo y una méquina corta~
dora de cordones 16.

El cabezal del molde 10 tiene 4 orificios redondos
dirigides en sentlido descendente para extruir cuatro cordonesfci:

1fndricos 18 verticalmente en sentido descendente hacia el cana

lizo'12. Adq cuando se ilustran 4 cordones, se puede emplear,uﬂff
nimero mayor, por ejmplo hasta 150 cé}dones con un difmetro de
aproximadamente 3mm colocados en linea transversal-en el cana-
lizo a intervaloa (entre centros de aproximadamente 1'5 cm.

El material extruido puede ser por ejemplo una polia-
mida polipropileno ¢ polientereftalato.

El agua para enfriar los cordones y llevarlos por el

canglizo se abaostece al extremo supermor 20 del canalizo por un

tubo 22, Elnnivel superior del agua que fluye en el éanalizo :
cruza uniformemente la anchura delrcanélizo gegin indica la re-
ferencia 23. Esta agua se pueds enfriar sntes de enviarse a su
digpositivo ¢e mebosadero pero nomalmente se abastece a tempe-
ratﬁra del ambiente, variandose otros factores para tener la
seguridad de quérse obtiene el grado necesario de enfriamiento.
EL canalizo se fabrica preferiblemente de plancha metélica jy,

segin se ilustra, tiene una base plana 24 entre las paredes la-|

terales verticales 26. La anchura del canalizo se reduce unifory

memente  desde el extremo superior 20 hasta el extremo inferior
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| nes individuales cuando los extremos delanteros de los cordones

tuaglmente uniforme de agua que aseiende por tanalizo desde el

. como por ejemplo escalones formados por el solape de chapas

L elige pars que correspohda con la anéhura de 1a boca de admisibn
30

28 convergiendo por‘consiguiente lag paredes lateralen 26 en la

direccién del ektremo inferior 28.
. h 1 ° ! ! . '

Al ponerse en funciohamiento la extruidora,.una peque

=

. i
fila cantidad de material extruido al comienzo se.recoge sobre

una bandeja colocada por debajo del molde. La cara del molde se

limpia entonces con una cuchilla y se deja que se formen cordo-

alcanzan el canalizo se ponen en contacto por una corriente vir
i

dispoéitivo de abastecimiento 22 y son arrastrados pof el agua

3

en sentido descendente. Los cordones se incurvan por consiguienj

te para encontrar el éngulo de la base 24 del canaliﬁo ¥y la conj

dicién dindnica, una vez que los:cordones han descendido por toq

da la longitud del canalizo, egtd indicada en la Fig., indican-
dose la incurvacién de los cordones por la referencia 30, En el
punto inicial.es convenienterque un operario vigile la operacidn -
para tener la seguridad de que se estqplqce apropiadamente el
flujo de cordones descendiendo por el canal, teniendo que cortar

pimplemente los aglomerados de materisl formados por cordones

individuales 0 por adheréncia de un cqrdbn con ot;o.‘Se ha po-
§dido averiguar que, déspués eligiendo apropiadamente el &ngulo
‘del canal y el résimen de abéstecimiento.de-agua, los cordones
se mue%én sugvemente por el canal en una relacién de lado con

lado sin obstrucciones. También es conveniente que la base del

cansl sea lo mAs lisa posible con un minimo de interrupciones

adyacentes del material con el que se fabrica el canal.

La anchura del canalizo en el extremo inferior 28 se

32 de la méquinalcortadora de cofdones 16, Entre el canalizo ¥
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la voca de admisibn 32, los cordonsg son trangportados por un
dispositivo tranaportador de secado y enfriamionto 14. &1 dia-
‘positivo transportador 14 comprende una cinta transportadora de
malla 34 montada sobre rodillos 36, 38, con un disposgitivo im-
pelente 40 que tiene ranuras 41 abiertés haclia los cordones 18
sobre la cinte transportadora 34 y que dirige cortinas de alre
sobre los cordones segin pasan por debajoi de las ranuras.

A medida gque el agua refrigefante fluye desde el ex-

tremo 28 del canalizo, desciende a través de la malla de la cin

—

ta transportadora 34 y se recibe en un depbésito de recirculaci6y
de agua 42. Desde cate depbsito, el agué.se pone de nuevo en cipr-
culacién por medio de un dispositivo de bomba, no ilugtrado,
llevandose hasta él dispositivo de abamstecimiento 22 después de
efectuada cualquier filtracibn considérsda necesdrid.

Los cordones 18 que salen del extremo 28 del canalizo
pasan sobre la cinta transportadora 34 en movimiento y son lle-—

vados hacia arriba hasta la boca de admisién 32 de la mAquina cor-

tadora de cordones. Al pasar por debajo del dispositivo impelen
te 40, el agua llevada por los cordones es impelida a través
del transportador de mallas hacia el depésito de recirculacibn
de agua 42 o una bandeja 43 inclineda hacia el depbsito ¥y las
cortinas de aire contindan secando por evaporacidén el agua su-
perficiai. Al mismo tiempo, enfrien los cordones, aumentando a-
demds la solidifcacién del termoplAstico. La corriente de aire
girve también pars mantener los cordones en contacto con la cin-
ta transportadora de malla.

Al salir del lado inferior del Aispositivo implente
40, los cordones se han solldlficado suficivnte para que sge pue-

dan cortar en granulos por la méquina cortadorq de cordones 16

que se ilustra esquenéticamente. La méquina tienc una boeca de
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‘1 ¥ido descendente un canalizo inclinado %4. Se abastece agua al

- 22 - '

.\ !,,;,'
Z

selida 44 a través de la cusl 1los grénulos se Cicg
tes, v.g., bolsas 46, Inos rodillos de presiéh u otros disposi-
_tivos de toma o extractores de la cortadora de cordones reciben

los cordones. Aceptan los cordones con,la mipma 0 mgyor veloci-
) i

Si el dispositivo de toma de la cortadora tiba de los cordoned
a mayor veloeidad que la mencionada , el régimen'de movimiento
~del cordén, como un todo se acelerard a la nueva velocidad y en

este caso el cordbén se moveri a mayor velecidad.que la del 11—

dén guedard entonces bajo el control del disbositivo de toma de
cortadora. S%'se rompiers un cordén, lﬁ.vgloéidgd del nuevo ex—
truido pasaré a ser la velocidad original y como la velocidad

'del liquido en el canalizo es mayor, el nuevo extremo llevado a

la cortadora y se enfilarf igualmente que anteriormente.

cibn ‘transversal del cordén es necesario emplear medios para sut

do salen de la incurvacién indicade por la referencia 30. Esto

se puede realizar convenientemente por una cortina de agua diri+

gida prhcticamente en sentido descendente sobre los cordones se-
gin indica la flecha C en la Fig. 4.
Refiriendonog o la Fig. 5, se ilustra un cabezal de md

de de extruldors 50 desde el cual se .extruyen cordones 52 en sen

extremo superior 56 del canalizo desde un dispositivo de rebosa-
dero 57 con un tubo de suministro, seglin se ilustra, y fluye has

ta el extremo inferior 58. El canalizo conduce directamente a 1s

boca de admisién de una cortadora de cordones 60 que recibe los

en en recipien~

En algunos cacos se ha averiguado que para obtener ei

Ca g

mergir los cordones ripidamente en el 1l{quido del canalizo cuan+ -

dad que'la velocidad que se presentan.iniciaimento a la cortadopra.

'quido refrigerante. .Esto serf un inconveniente puesto que el cor-

la

enfriamiento deseado y evitar una'configﬁraciGn desigual en sect B

-

-y
w
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cordones enfriados y los cortan en granulos 62 que caen sobre un
transportador de secgdo y enfriamiznio 64 que. tiene una cinta trars
1

portadora de malla. @l agua del canalizo pasa con ¢l extruido a

corteza con los grénulos

través de la cortadora y fluye degde l1la
62, Bl agua pasa a través de la cinta de malla Y se recoge en un
dqpésitq Ae recirculacién de agua 66 o una bandeja 67 que lleva
jasta el depbsito desde donde se vuel&e a poner en circulacién a
través de un filtro, si fuera necesario, y una bomba -por el tubo
de suministro al dispositivo de rebosadero 57. Los granulos 62

permanecen sobre'la cinta transportadorly éon llévador erl senfida
agcendente degcargandose en un recipien?e ?S. Allefgctua; egta
operacifn, la malla permite que el agua qscape desde los granulop
que, por lo tanto, se secan parcialmente. Un dispositivo -impulsop
de aire puede montarse por encima de la cinta 64 para aumentaf el
efecto. de secado. '
5l dispositivo ilustrado en la Fig..é puede utillzarse

con cualquier forma de sigtema de éxtrusién, por ejemplo unza ex—
truidora como la ilustrada, un dispositivo- de. fundicibén continua

o un autoclave.

La extrusién desde un autoclave se ilustra en la Mg.6)}

donde el material termopléstico fundido procedente de un autocla

ve 70 se descarga & través de una valvula 72 & un molde 74 desde

el cual se extruyen cordones 76 en sentido descendente a un cena

(¢4

1izo 78 que forman parte de un sistema de enfrianiento répido qu

puede gser gsimilar al ilustrado en la Fig. 4 o en la Tig. 5.

1

Para trabajar con una éran cBntidad de material de ter

mopléstico que se desea sacar de un autoclave en un espacio de

w

tiempo relativamente cortd, el molde 74 se disefia preferiblement

con un gran némero de orificios, y en caso normal, ge puede uti-

lizar un molée con 80 orificios,'disponiendose los orificios
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sobre una lines recta a 1'27 cm. entre centros. De'eéfé'modo,

_siendo el canalizo-'56 en el extremo superior,tambiénlligeramep—i"

'1a base del autoclave hasta un molde de ranura. La l&mina fundit

"As{ mismo, la forma cilfndrica de cortadora de cordones producid

pléstico en sentido descendente hasta un canalizo inclinado 86. |

- 24 -

el molde puede tener ligeramente més de 101, 6 cm. de anchura,

te mhs ancho que 101'6 cm. y reduciendose su anchura apropiada-
mente hasta Gnos 25'4 cm. inmediatamente antiks de penetrar en
una cortadora de cordones similar a 1a cortadora GO de la Flg.
5. 3e pueden utilizar dispositivos vaciadores de autoclaves co~
mo el Qescrlto para obtener grinulos de poliamidas y polienti-
lentereftalato de una manera may simple y barata desde una des-
carga de autoclave.. ' ‘
Este sistema ofrgce grandes Yen?ajgs goyre el sistems .

presente empleado paras descargar un autoclave que se caracterizga

porgue el termopléstico se descarga a través de una v&lvula en

da gue sale del molde se enfria haciendola pasér alredeéor de
una graﬁ rueda de moldear que se rocia co? agun. Dgspués de pa~
sar parcialmente por la rueda, la lémina enfriadé pasa por una
méquina cortadora eﬁndados. Las formas conocidad de méquinas
cortadoras en dados se desgastén répidamente y produceﬁ ung gran

cantidad de ruido, lo cual es un inconveniente en una f&brica.

da por el presente invento es preferiblemente para algunas fina

lidades sobre los cubos o dados que produce una.miquina .cortados
ra en dados.
Refiriendonos a la Fig. 7, un cabezal de extruidora

80 tiene un molde 82 que extruye un cordén 84 de material termo+t

in este ejemplo, el material extruido éra:un'poiimero

de poliamida. Una placa de rebosadero 88 se coloca hacia el ex-

txemo superior del canalizo y se alimenta agua 8 trav»s de una




10

15

20

25..%,

30

- 25 -

‘conduceién 90 por encima de la placa de rebosadero.

Desde: 1a placa de rebosadero, una corriente de agua
se exltiende uniformemente a través del fondo del canalizo, que |
es plano y fluye descendiendo por el canalizo:hasta ﬁn punto
gituado por debajo del molde.AConvenientemente el fondo del ca-
nalizo ge inclina a aproximadamente 21/29 a la horizontal aun-
Que el éngulo de inclinacibdn y el caudal de abastecimiento.de’
ague ea de la conduceién 90 pueden alterarse de acuerdo con ei

tipo, las dimensiones y temperatura:del extruido. El mafterial

extruido se ponen en contacto-con la cerriente de aguz y es des
viado por la misma y llevado por el caﬁalizo hacia el dispésitivo
de tuvo venturi indicado de un modo general por lg refe@encia .
92. Al encontrarse con el canalizo, el material extruido se in=-

curva sproximadasmente en un fngulo de 902 segfin indica la refe~

. rencia 94 en el dibujo. El agua en el canalizo efectia un enfri
aniento iniclel del material extruido que después de descender
por el canalizo penetra en la boca 96 del!dibpositivo venturi
92. '

El agua procedente de un tubo 98 penetra en un inyec~

tor 100 qué forma parte del dispositivo del tubo venturi y es

forzada a presién en un tubo 102 en direccién contraria al cana

lizo 86. E1 tubo 102 conduce & un tubo 'flexible 104 de material

pléstico. El tubo 104 conduce a un' dispositivo cortador ilustra-

do esqueméticamente en 106,

El agua inyectada, al descender por el tubo 102, 104

arrastra el extruido y el agua que fluye desde el canalizo 86 y
lleva el extruldo por los tubos efectuando un enfriamiento adi-
¢iona] del material termopléstico al mismo. tiempo. Cuando, en

'este ejemplo, el cordén se alimenta directamente a la cortadora,

la longitud de los tubos 102, 104 y la velocidad con que el cor-



- 96 -

]
dén es arrastrado por loq tubos se rexula de forma que el cor-

dén se enfrie suflclentemente bara que se pueda cortar de un
modo satisfactorio en el dispositivo cortador 106. De preferen-
cia, el asua qye sale con el extruido del tubo 104 se fecupera
5 se filtra y'se pone de nuevo en circulacién en el in&ector 100,
La velocidad con la que el_cordén es arrastrado por
los tubos se regula por la acecidn del agua alimeniada gl inyec-
tor 100. La distancia entre el molde 82 y la boca 96 del dispo~

sitivo venturi se elige de forma qub el cordén se enfrie sifi-~

10 cientemente para que pucda ser arrastradqﬁsip romgerge ¥y gin gl '
canzar un grado indeseable de estiramiento u otra deformacién .
por el agua-en el dispositivo venturi. No;oﬁstante, es convénien—,
te no énfriar el corﬁén,demasiado, o de otro modo, no podria
ser arrastrado fhcilmente en el venturi. ' )
15 - Cuando se ha de enfriar més de un cordbn, un nimero
gimilar de diséositivoé venturi semejantes alrilustrado por la
referehcia 92 puede disponerse al finai dé canaiizo SG.ISe pue- .
.den habilitar gufas en el canalizo para guiar cada cord6n en el
tubo apropiado.
20 En lugar de tener un dispositivo venturi por cada ex-
- truido cuando se enfrig més_de un extruido, se pueden utilizar
- | tubos venturi de seceién transversal elargada. Un sistema de un
solo tubo de este tipo puede 1levar todos log qxtruidos? 0 se
_puede habilitar una pluralidad de‘dicﬁos sistemas lado con lado

25 sirviendo cada sistema para un cierto némero de estruidos..

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarse en la practica, debe haceras

constar que las disposiciones snteriormente indicadas son sus—

30 - ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

o

/
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principio fundamenta, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento por lo que se solicita Patente de Introduécién
por 10 afioa en Bgpaiia, sobre: PROCEDIMI:NTO %AHA ENFRIAR RAPI-
DAMENTE EXTHRUIDOS DE MATERIAL PLASTICO} caracterizéndose por
lo sigulente:

1e=~ Procedimiento para enfriér fépidaﬁente extruidos’

de material pléstico, caracterizado porque comprende extruir elf .

material de pléstico desde un molde de extrueibn al interior de
un canalizo inclinado, enfriar el extruido por medio de uned co-
rriente de 1{quido que fluye por el capalizo, . rqtirar'el aX-

truido desde el extremo inferior decl canalizo.

-

2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, caral-’
terizado porque la corriente de lfquido 'fluye a un régimen li-
neal mayor que el régimen iniclal de e;trusién del extruido ¥y
gepara al extruido del molde de eitrusién,

3¢~ Procedimiento segdn las rcivindicaéiones 10 2
caracterizado porque el extruido se alimenta a un aparato cor-
tador que se moﬁta en 4. extremo inferior del canalizo.

4.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 o 2,

' caracterizado porque el extruido se recibe desde el extremo in=-

ferior del canalizo por medio de una cinta transportadora sobre
la que el extruido se seca gl menos parcialmente y deépués se

enfria.

5.~ Procedimicnto smegin la reivindicacién 4, caracte-

‘rizado porgue la cinta transportadora transporta al extruido ha

td una méquina cortadora. ) .
6. Frocedimiento gegin la reivindicaciébn 1, caracte-
rizado porque el extruide se eaca del canalizo y se seca al men

parcialmente mediente un dispositivo venturi accionado neuméti-

camente.

P S
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7T+~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-!

- R
rizado porgue el extruido se extrae del canalizo y degpués se en~

l

fria por medio de un dispositive vénturi que funclone por agua.
8.~ Procedimiento para enfriar répidamente axtruidos

de material pléstico, tal y como'qpeda substancialmente degeri-

t0 en la presente Memorig, e ilastrado,en.loa diﬁu305~adjuntos.
' bsta Memoria consta de 28 hojas, escritas a méquina

por una sola cara. St '

t 1

4

Madrid, ~ ABp
. Q/
IMPERTAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED,

L Gt ATZEl y 557y d
P ; ¢ l_lmuu'a.' L Guy anéﬂd‘xq? '
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