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Este invento se refiere al filtrado de materia~
les polimeros fundidos.
En la extrusidn de materiales termoplisticos,
tal como de polietileno, es necesarig separar las impurezas
5 : extrafias s6lidas del polimero fundido antes de la extrusidn.
Ello puede efectuarse por interposicién de un tamiz de malla
fina cn la trayzctoria dsl polimero fundido, para eliminar
por filtrado tales impureczas. 5i no se separan estas impure-
sas s6lidas cdel polfmero fundido antes de la extrusibn, las
10 mismas pueden hacer que la burbuja de la nelicula extruida,
en el caso de extrusidn tubular, se rompa y, ademds, con-
tribuyen en general a una deficiente calidad de la pelicula.
‘Una funcidn secundaria del tamizado del polimeroc fluido es
1a de aumentar la contrapresién del fluido dentro del extirui-
15 dor para favorecer un buen mezclado. ‘
En el pasado existfan desventzjas aSDClqduS con-
sigulentes al uso del filtrado por tamiz. En particular, la
acumulacidn de impurezas a lo largo de un perliodo de tlenuo
sobre la sugerficie del tamiz aumentaba las presiones dentra.
20 del extruidor hasta el punto de que se hacfa necesario sus-
tituir el tamiz. En algunos casos se paraba el extruidor vy
se introducia un nuevo tamiz limpio. El tiempo de.parada de

*

la linea de extrusidn durante los cambios de tamiz no sola-

mante interrumpe el nroceso de extrusibn sino que exige, ade-
25 mis, un tiempo adicional para apuntar y volver a tander la

nelfcula a travéds do las operacionas de tratamiento to aguas

abajd y da oor resultado un tiempo de aroduccidn perdidao y

la gencracidén de considerables cantidades de desechos de re-

sina y de velicula.
30 Entre lss disposiciones de cambio ce tamiz que
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so han provnuesto hay una que incluye una placa de corredera
montata fuera del extruidor, con un elemento de tamiz limpio
montado en la misma de modo que cuandao el tamiz gue esta den
tro del extruideor queda cegado se introduce el tamiz nuevao
en la corriente de polimero Ffundido dentro del extruidor por
medio de un pistdn hidrdulico que sustituye al elemento de
filtro usado. Aungue tal tisnosicidn roduce el tiempo de pa-
rada de la linca do extrusidn que se requiere para ol cambio,
no olimina el aumento ciclico de la presidn dentro del ox-
truider vy requiore ajustes en el proceso y en el equipo pa=~
ra mantoner regfimenes de produccidn constantes del extrui=-
dore.

£n la Patente para los EE.UU. Nimero 3.471.017,
so doscribe una operacidn de cambio de tamiz en la cual el
cambiator trabaja usando para cllo la presidn hidrostdtica
gue hay en el sxtruidor para mover el tamiz a través de una
placa de respaldo. Se forma primeramonte un tapdn de polieti-
leno sobre el tamiz en una cara del extruidor en una seccidn
de enfriamiento, hacia fusra del cuerpo principal del cambia
dor, Esta tapén estd unido al tamiz por madio de la penstra-
cidn del polietileno y de la solidificacidn en gl tamiz. La
presidn de la corriente de polfmerc principal presiona con-
tra el ﬁapén s8lido haciendo con 2llo qus el mismo se muegva
iirecia Fuzra con el tamiz. No obstanto, un estrechamiente en
la pared a través de la cual pasa 2l tamiz restringe y con=-
trola el movimiento hacia fuera del tapbn. As{, cuando se
desea mover el tamiz a travéds del flujo de polimsro en un
incremento da distancia, se conecta un calentador previsto
fuera de la seccidn de enfriamisnto para fundir la parte ex-—

terior del tapén sdlido. Ella hace que se reblandezca el ta-
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pén lo suficiente para permitir que la nresidn interna mua-

va el tapdn y el tamiz a través de la corriente de polimero,
Un problema de consideracidn de este sistema do
cambio dc tamiz estd originado porque el tamiz se deforma
bajo la presién y so ompaqueta aen los agujeros en la placa
de respaldo fija. Esto se agrava a medida que aumenta la pre
§i8n debido a la acumulacién de impurezas sobre el tamiz.
Cuando se han hecho intentos para hacer avanzar ol tamiz de
filtro empotrado, ol tamiz usualmente sec desgarra o, POT ol
contrario, la presidn diferancial hidrostidtica as insuficien
te para producir movimiento-del tamiz. La batenta para los
EE.UU, Hdmero 3.856.277 es un ejomplo de tal propucsta.
En la Patente para los EE.UU, Ndmero 3.856.680 se
describe un sistema de cambio da tamiz en ol cual una placa
de respaldo de tamiz.sopnrta gl tamiz. Cuando se ha de cambiar
el tamiz, se dice en la patente que se reblandecen mediante
la accidn de calor los tapones sdlidos de polimerc gue se for=
man en las secciones de enfriamiento fuera de la parte prin-
cipal del axtruidor, para permitir movimiento transverszal del
tamiz y de la placa do respaldo para llevar una seccidn
limpia de tamiz a la carrients de polfmaro Fumdido, Con este
sistema se tropioza, sin embargo, con ciertas dificultades
pricticas. Las placas de respaldo qus se usan consisten en
una seris de unidades de placa separadas, unidas entre si
por medio de una unidn de lenglieta y ranura. Bajo las presio~
nes fue se experimontan on esto sistema, estas unionecs se
separan frecuentemente dentro del extruidor. Ademéds, el movi-
mianto transvarsal del tamiz no puede ser normalmente ofectuam-
do mediante la presidn interna, como se describe en la paten-

te.
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Hemos ideado ahora una nuasva construccifn nara
un tamiz de filtrado y nlaca de respaldo. Con esta cons-
truceidn se suneran las dificultades practicas asociadas
al tamiz oropuesto en la Patente para los EE.UU. Ndmero
3.856,680.

De acuerdo con sl presente invento, el elemonto
de thamiz de Filirado se monta entre un par de placas metd-
licas perforadas (corriontemente denominarizs nlacas ramne-
coras). Ecsias piacas estén enclavadas entre si y tienen
extremos onuestos gue esktdn cortados para proporcionar una
unidn de rebajo a media madera entre los conjuntos de pla-
ccs coincidentes adyecentes. Las placas que lleven los ole-
mentos oz temiz de Filtro individuales se montan de manera

rug las nertes de los scgnentos de tamiz de cada placa se

8

solaoan Jara proporcionar una superficie de tamiz cuntinua,
no interrumnida, poara su introduceidn en la trayecctoria de
flujo del nolimero fundido.

Las plzeas rompedoras de cada Jar son nreferible-
mente mancenidas juntas por medio de unc serie te salientes
y robajos conjugados, dispucstos a lo large de los bordes
cnfrentados entre si de las placas. Cuando se montan las
slacas do cada par, los salientes de una placa encajan en
1as correcsnondientes rebajos de la otra placa del par. Los
rebajos y los salicntes estén formados pruofuriblcomente de
modo que las placas pucdan ser acopladas juntas cn difercne
tes noniciones longitudinales. Qe este modo, las unioncs
sntre nlacas en un lado del tomiz de filtrado pueden ser
veenlozadas da las unioncs on ol otro lado del tomiz. Esto

iroporciona una construccidn més resistente, que estd menos

oxoucgsta & separarse dentro del extruidor.
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£1 tamiz puede ser hecho avanzar autométicamente
on resnuesta a las fluctuaciones de la presiﬁn dentro del
extruidor, las cuales son generadas por el polimero fundido
cuando las impurezas filtradas que se acumllan sobre el ta-
miz empiezan a reducir el flujo de paso del polimero fundi-
do a través del slemento de tamiz. E1 avance del filtre ha-
ce que se prosente una superficie de tamiz nueva, sin conta-
minar, lo cual da por resultado una dieminucidn ce las pre-
siones internas en ¢l extruidor hasta niveles admisibles o
normales. Normazlmente el tamiz serd hecho avanzar por incre-
mentosi :

El enfriamiento localizado del &roa del extruidor

‘que rodea a la lumbrera de entrada para el conjunto de pla=-

cas rompedoras y tamiz origina la solidificacidn del polime-

ro fundido. Esto, a su vez, proporciona un tapén sélido de
nolfimero para evitar las fugas del polimero fundido. La lumbrg
ra de salida para laos conjuntos de placas rompedoras y tamiz
gstd construida de modeo similar, pero le misma permite que
salga una capa de polimero juntamente con las placas. Cuan-
do se desea hacer avanzar los conjuhtos de placas, se reblapn
dece este tapdén por calentamiento, de mode gue se reducen

las fuerzas requeridas para hacer avanzar los conjuntos de
nlaca. Esto garantiza, ademis, qua el tapn de obturacidn
nermanezca unido al conjunto de placas, gviténdose con ello
las fugas. Las ventajas cue ofrece el presente invento in-
cluyon: (2) una presidén de extrusidn constante debido al
cambio de tamiz cuando se precisa; (b) un Tlujo de masa fun-
nida ininterrumpido durante la operacidn de cambio del ta-
miz; y (c) ninguna fuga de polimeroc ni variaciones considera-

bles de la presidn de extrusidn durante los avances de tamiz
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continuos o por incrementos (esto garantiza caudales de poli-
meros constantes, lo cual, a su vez, elimina sustancialmente
las variaciones asociadas a la presidn en el grueso de la pa-
licula extruida).

PFreferiblements, ss han previsto unos medios impe-—
rativos para el avance de los conjuntos de placas y tamiz a
travds de la zona de filtrado del sistema de extrusidn. Uno
de tales medios incluye un cilindro hidrdulico, ol cual empu-
ja a un pistén contra el borde trascro o de salida de un con-
junto de placas y tamiz, para empujar a ese conjunto y a
otros conjuntos contiguos a travds del sistema de extrusidn
ya sca continuamente ya sea por incrementos. La actuacidn de
gste mecanismo de avance osfé controlada por las condicionos
do presidn dentro del extruidor. Cuando un dispositivo de
nercejpcidn automdtico indica un aumento de la presidn en el
oxtruidor por encima de un ciscrto valeor proviamente establo-
cido, es hecho actuar el sistema do bumbeo hidrdulico y cl
mismo alimenta cantidades, dontinuas o por inerementos, de
¢aniz limpio a la zana de filtrado dol extruidor, hasta que
la wresidin on ol uxtruidué disminuye hasta up valor pravia-
mente seleccionado. En este punto se para el mecanismo de
bombeo hidrdulico y cesa el avance del tamiz, o Eien, en el
caso de avance continuo, se reduce el rdégimen de bombeo,

A continuacidn se describird el invento con refo-
roncia a realizaciones ilustrativas preferidas, resrecsontadas
en los tilbujos que so acompafian, on los cualos:

La Fig. 1 vs-una vista en corte horizontal, con
las placas rompedoras y laos tamicos en posicidn, de una zana
de riltrado en un extruidor de termopldstico, con una vista

fragmentaria de un pistdn accionado hidrdulicamente para mo=
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vimiento del tamiz,
La Fig. 2 es una vista en corte horizontal del
recinto de filtrado represontado en la Fig. 1 y girado 902,

La Fig. 3 es una vista en corte tomada a través

de una serie de slacas rompedoras y gque ilustra el tamiz de

filtrado en posicidn entre las placas.

La Fig. 4 s una vista a @scala ampliada del pis=
tén accionado hidriulicamente, renresentado en la Fig. 1.

La Fig. 5 es una vista en perspectiva de una se-~
rie de placas rompedoras en aplicacidén de enclavamiento en-
tre si, en acoplamiento con'una parte de una placa recorta-

tia, para mostrar el tamiz de filtro gue lleva debajo en po~

C s a2
S1CLON.

La Fig. 6 es una vista en planta de una sola plq-
ca rompodora, »

ta Fig. 7 es una vista on alzado lateral de la
placa rompedora represenfada en la Fig. 6.

La Fig. 8 es una vista en alzado por un extremo
de la placa rompedora representada en la Fig. 6.

Como se ha ilustrade en la Fing. 1, la zona de
filtrado por tamiz de un sistema de extrusidn comprendc un
canal de flujo 11 para el polimero fundido, habiéndose dosigna
do la direccifn general del flujo por flechas. Camo se ha
ilustrado en la Fig. 1, el tamiz de filtrado 12, emparedado
entre placas rompedoras porforadas 13, corta a la corriente
de nolimero fundide para filtrado de la misma. S2 ha previs-
to una lumbrera de entrada 14 para la introduccidn del conw-
junto de placas rompedoras perforadas 13 y tamiz 12 on la
zona do filtrado. Andlogamente, se ha previsto también una

lumbrera de salida 15 para permitir la salida de la zona do



o

1u

30

Hoja nim. 9 03036

. -

filtrado de los segmentos de tamiz usados, contaminados y
cegados. Se han previsto cartuchos de calantamiento 16 v
canales de enfriamiento 17 (para la circulacidn de un re-
frigerante l{quido a su travds) on la lumbrera de entrada:
l4, y la lumbrera de salida 15 estd provista de canales do
enfriamicnto 17. E1 conjunto de placas rompedoras 13 y ta-
miz 12 se ha ilustrado mds claramente en la Fig. 5. La pla-
ca rompedora 13 es una placa metdlica roctangular nue estd
perforada (19) en toda su longitud. Segmentos de placa
romnsdora adyacantes apoyan a tope ontre si, astdndo perfi-
lados los extremos de cada placa para proporcionar un one
clavamiento de exiremo con extremo en forma de una unidn do
rebaje a media madera., Los segmentos de las placas 13 estdn
disefindns nara acomodar segmontos 12 de tamiz do filtrae
ajustados, los extremos de los cualos se solapan on los
segmentos do tamiz ddyacentes, como se ha ilustrado en la
Fig. Y, Los segmentos 12 de tamiz de filtro so mueven simule
tdncamente con los elementos 13 de placa rompaedora a travds
de una placa de rosvaldo en la zona do filirado., La placa do
resnaldo 20 estd ranurada, como se ha ilustrado on la Fig.
3, en la direccidn del movimicnto del conjunto de placas
romasdoras y tamiz. £n una realizacidn del presente inventao,
ol tamiz 12 ocstd cmparedado entre pares de plzcas 13 situadas
pncima y debajo del tamiz 12, como se ha ilUstrado en la

Fige 5. Las placas superior e inferior ostdn conectadas por
una serie de rebajos y salientes 18 situados a lo largo de
los bardes enfrentados ontre sf{ de las placas y, cucndo sea
suporpone una placa sobre otra, con sl tamiz 12 entre las
nlacas, los salientes de las placas entran on los reba jos

ocousstos y enclavan con ello las plscas rompodoras, para ovi-



1o

15

20

25

30

. . 1313036
Hoja nlm. 10

tar movimiento latoral entre un miembro de placa superiar

y un miembro de placa inferior. Al nronarcionarse canjuntos
de unidn de enclavamienteo entre si para soportar las fuer-
zas do la carga de presidn, la placa rompédora y el tamiz
se movordn sicmpre como una sola unidad enteriza. Adamis,
con ésto se evitard la divisidn o separacidn de las placas
y los segmentos de tamiz adyacentes, debido a las presiones
en el extruidor en la zora de filtrado. Ademis, en virtud
del hecho de que los elementos de tamiz estdn omparadados
entre pares de placas rompedoras parforadas, sc ha elimina-
do ahora la tendencia a la formacidn del tapdn de polimero

solidificado, el cual, en los procedimientos & la técnica

-anterior, se empotraba en ol tamiz y hacfa que la lumbrera

de salida 15 del tamiz se desgarrass y se abriese.

Como se ha indicado anteriormente, la lumbrera de
salida 15 ostd provista de calentadores 16 Je cartucho y.
serpentines 17 de enfriamiento. Cuando los conjuntos de pla=-
cas rompedoras y tamiz estdn estacionarios y no avanzan a
través del canal de extrusidn 11, se hacen actuar los serpen
tines de enfriamiento 17 pera sclidificar sl polimero fundi-
do que escawa de la corridnte de polfmero principal hacia
las lumbreras de entrada y salida 14y 15. Con 4sto se fop-
ma un tapbn de polfmerv sélido en esas &4reas de lumbrera,
proporciondndoss con ello una obturacidn eficaz para avitar
las fugas de polimero fundido a travds de las lumbreras l4 y
15. Cuando se desea hacer avanzar los conjuntos de placas y
tamiz, se hacen actuar los calentadores 16 de cartucheo para
calentar y reblandscer los taponss sélidos, permitiendo ol
movimiento a través de las lumbreras de entrada y salida 14

y 15. Este ciclo se repite mientras se hacen avanzar los con-
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juntos de placas y tamiz, ya sea por increwentus ya sea con
tinuamente, a través del canal deo extrusidn 1l.

Como se ha ilustrado en las Figs. 1 y 4, se
pmolean medios mecdnicos para hacer avanzar los conjunlos
de placas rumnedoras y tamiz dentro de la corriente de poli-
mero. Un dispasitivo adecuado incluye un cilindro hidrdulico
22, el cual, cuando es hscho actuar por una bomba hidriulica
gn respussta a los cambios de praesidn dentro del extruidor,
hace avanzar el material de tamiz nuevo dentro de la corrien
te de polimero hasta mué los dispositivos de deteccidn de
la presidn revelan que la presidn interna en el extruidor
ha sido reducida hasta un valor previamente secleccionado. Eg
te ciclo se rapite continuamente siempre que la presién in-
terna de extrusidn alcanza un valor superior praeviamente se-
leccionado, como resultado de que el tamiz quede cegado con
impurezas. Otra técnica que puede emploarse para determinar
cuindo el tamiz que tamiza, es docir, gue filtra, el polimae-
ro fundido ha quedado excesivamenta cegado y dsberd ser he~
cho avanzar, consiste en vigilar la prosién inmediatamente
aguas arriba y aguas abajo del tamiz, para determinar la
aresibn diferencial del polimero a través del tamiz 12 de
filtrado., Cusndo la presifn diferencial aumenta hasta un va-
lor previamente seleccionado, so hoce avanzar el tamiz con-
taminado sacdndola del flujo de polfmero mientras se sustitu-
yo por tamiz nuevo, hasta que la presidn diferencial dismi-
nuye hasta el valor inferior previamente seleccionada,

Como ss8 ha ilustrado en la Fig. 1, los bordes
trascros te las placas rompedoras 13 suporior e inferior es-
tdn al tresbolillo. Con ésto se distribuye la carga de pre-

s

sidn y se svita que una parte principal de las fuerzas do
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carga en la zona de filtrado ss concéntren en una unidén do
solape individual. La disposicidn al resbolillo de las pla=
cas rompedoras, como se ha ilustrado en las Figs. 1y 6, tig
ne como finalidad garantizar que las placaé no se saparen y
que permanazcan firmemente unidas al ser expuestas a la gre-~
sién interna en el extruidor. La base 21 de pistdn en el ci-
lindro hidrdulico 22 estd provista de la extensifin de pistén
24 y de la extensidn de pistén 25 mara adaptacidn, girando
los brazos, a la disposicifin de las placas 13 al tresbolilla.
Se ha previsto la gufa 23 de soporte de la placa rompedora

para garantizar un soporte y alineacidn apropiados de los

conjuntos de placas y tamiz a través de la lumbrera de entra

da 14,

Como se ha descrito ahteriormente,; los conjuntos
do placas rumpodoras y tamiz ostédn soportadns por una placa
de restaldo ranurada 20 mientras estdn situados en el énima
del oxtruidor. Las placas rompedoras 13 astdn provistas de
filas de agujeros 19 esnaciados estrechamente en toda la lon-
gicud de las mismas, los cuales estdn agrunados para formar

tiras da aqujeros en alineacidn de scoplamiento con las ra-

nuras en ls ploca de respaldo 20. Barras de soporte parale-

las 207, que se exticnden desde la placa de respaldo 20, cs~
tadn interpuestas entre esas ranuras, como se ha ilustrado
mis claramente en la Fig. 3.

. Como se indicd anteriormente, cada extremo de la
placa rompedora 13 estd provisto de un enclavemiento 26 do
unidn de solape aue comprede un labio con una garganta adya~
cente, lus cuales estdn provistos para unir sucesivamente un
conjunto de las placas rompedoras y tamiz a otro que lo sie-

aue, para formar unos medios cde filtrado continuos para paso
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a truvés de lumbreras de entrada y salida 14 y 15. Las reba-
jos y salicntes 14 conjugados, de enclavamiento entre si, si-
tuados a lo large dec los bordes longitudinales opusstos de
las pnlacas rompedoras superior e inforior 13, garantizan aque
la sarta de conjuntos de placas rompedoras y tamiz no se di-
vida ni sc romna al ser exnuestaos los conjuntos a las presio-
ncs quz se experimentan dentro de la zona de exxtrusidn, cos
veclr cue los conjuntos no son divididos por lds altas pro-
ciones a las que son oxpuostos durante las ovseraclones de
filtrado.

Como se ha indicado aguf en lo gue antocede, se
punden emnlear presiones diferencialos, que pusden mcodirse
aguas arriba y aguas abajo del clemento 12 deo tamiz do fil-
tro, para hacer avanzar log conjuntos de placas rompedoras
y tamiz, a madida que el tamiz va quedando contaminado, a
travds do la zona do filtrado. Esto so cfoctlda midiendo las
aresiones diferenciales, utilizando dispositivos porcootoros
e la srosidn situados aquas arriba y aquas abajo del tamiz
de fillrado. Un tamiz de filtrade adecuado que se ha usada .
de zcucrdo con el presepnte invento comprende un tamiz de ace-
ro inoxiccble conocido como un Filtro de Falla Holandaosa.wor
ejomplo, se nuede emplear un tamiz que ha sido formado con
¢lambre nara producir un entrecruzamicnto que tiene 4,7 por
24,1 alambreg por cm2 (12 por 64 alambres por cada cuadrado
e 2,44 cm de lado), tenisndo cada alambre aproximadameonte
0,505 mm de didmetre. En general, se ha comnrobado que cs
sreferible calandrar tal matericzl deo tamiz antos de usarlo,
de modo nue el mismo nucda atrapar las particulas do tamaiios
ue, por ejenplo, 250 micras y de hasta 150 micras,

Las oresiones qgue normalmente so exaeriemntan dene
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:1 tandn de obturacidn calontcdo y reblandecido en la lumbre-
ra 15 nsermite la féecil salida de los sequentos delantaros de
los conjuntos de placas y tamiz, mientras sigue mentenisendo
una obturacidn oficaz. También eos posible Tegular las unida-
des de percepeidn de la presidn y el tilindro hidrdulico 21
para hacer aue los conjuntos de placas romp.doras y tamiz
sean hechos avanzar continuamente a una velocidad lonta a
través de la zona de filtradu, cun lo que se manticne conti-

o . . . .
nuamaente une gresidn constonte deseable, que indica un nivel

ninimo o cdmisible de contaminacidn del tamiz.

REIVINDICACIONES

Los puntos de inveoncidn aJreaia vy nqua gue se
sresentan para oue sean objeto ds gsba solicitud de faton-
ce de Invencidn on Espafia, por VEINTE afios, son las que se
r coaen en lcs reivindicacionos siquiontes:

1i#.~ Un aparato para el filtradv continuo de no=
1{mero funuido en una zona de extrusidn, cl cual comprende
ioU'ios para hacer avanzar una longitud de filtro en la zo-
na de polimero fundido que fluya, medios de onfriamicnto
sdyacentes a las lumbreras do entrada y de salida del fil-
;

tro a dentro y fucra de la zona de extrusidn, pera solidi-

ficar el polimero fundido y formar tapones de polipmero en
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las lumbreras para prooorcionar obturacidn, estando situado
gl filtro entro placas ue soporte perforadas, las cuales cs-
tédn enclavadas entre si por pares opuastos con el’'filtro cn-
tre las placas de cada par, moviéndose las nlacas con el fil
tro al ser éste hecho avanzar a través de la zona de extru-
sidn. ‘

24,- Un aparato sepgln la reivindicacidn 12, cn
el cual placas de soporte perforadas individuales en los la-
dos opuestos del filtro tienen salientes y rebajos a lo lér—
go de los bordes longitudinales opucstos de las placas, aco-

pléndose los salientes y los rebajos con los ude una nlaca

opucsta para aplicacidn da enclavamiento de las placas.

32,~ Un sparato segdn la reivindicacidn 22, an ol

_cual las uniones entre placas contiguas en un lado cel Fil-

tra estdn desplazadas lohgitudinalmonte de las uniones en-
tre placas contiguas en el otro lado dol filtra. '

48,- Un aparato segln cualquicra de las reivindi-
caciones 18 a 38, gue incluys un calentador situado junto
a una de las lumbreras.

58,~ Un mdtodo para el filtrado continuo de un
golimern fundido en una zona do extrusidn, el cual comprende
hzcer avanzar una longitud de Filtro dentro de una zona do
nolimero fundido que fluye, estando encajado ol filtro cn-
tre placas porforadas de enclavamiento entre sf, forméndose
taponcs do obturacidn por solidificacidn de partes del poli-
mero que os filtrado, cstando situcdos las taponus de obltura-
cidn junto a las lumbreras de entrada y de salida del conjun-
to de filtro encajado entre placas, a dentro y fuera de la
zona de oxtrusién, hacer avanzar el conjunto de filtro cnca-

jado entre placas, a través de la zona de filtrade, al con-
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taminarse el filtro, por aplicacién de un empuje mec
nico contra el conjunto, y mantener simultineamente,

mientras se hace avanzar el filtro a través de la zo-
na de filtrédo, los tapones solidificados de polimero,
para evitar las fugas de polimero fundido en las lum-

breras de entrada y de salida.

6.~ Un aporato y un método para el fil

trado continuo de polimero fundido en una zona de ex-

trusidn.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria
que antecede, representodo en los dibujos gue se acom-
paiian y para los fines que se hen especificado.

Esta Memoria consta de diecisiete hojas

escritas a mdquina por una sola cara.

18.JU4 1976

Madrid,

Pare

Alberto de Blawer™
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