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Este invento se refiere al filtrado de materia­

les polímeros fundidos.
En la extrusión de materiales termoolusticos,

tal como de polietileno, es necesario separar las impurezas 

extrañas sólidas del polímero fundido antes de la extrusión. 

Ello puede efectuarse por interposición de un tamiz de malla 

fina en la trayectoria del polímero fundido, para eliminar 

por filtrado talos impurezas. Si no se separan estas impure­

zas sólidas del polímero fundido antes de la extrusión, las 

mismas pueden hacer que la burbuja de la película extruida, 

en el caso de extrusión tubular, se rompa y, ademas, con­

tribuyen en qeneral a una deficiente calidad de la película. 

Una función secundaria del tamizado del polímero fluido es 

la de aumentar la contrapresión del fluido dentro del extrui- 

dor para favorecer un buen mezclado.
En el pasado existían desventajas asociadas con­

siguientes al uso del filtrado por tamiz. En particular, la 

acumulación do impurezas a lo largo de un periodo do tiempo 

sobre la superficie del tamiz aumentaba los presiones dentro, 

del oxtruidor hasta el punto de que se hacía necesario sus­

tituir ol tamiz. En algunos casos se paraba el extruidor y 

se introducía un nuevo tamiz limpio. El tiempo de parada do 

la línea de extrusión durante los cambios de tamiz no sola­

mente interrumpe el proceso de extrusión sino que exige, ade­

más, un tiempo adicional para apuntar y volver a tender la 

película a través de las operaciones de tratamiento do aguas 

abajo y da por resultado un tiempo de producción perdido y 

la generación de considerables cantidades de desechos do re­

sina y de película.
Entre las disposiciones de cambio de tamiz que
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so han propuesto hay una quo incluyo una placa do corredora 

montada fuera del oxtruidor, con un elemento do tamiz limpia 

montado on la misma de modo que cuando ol tamiz quo está dô n 

tro del oxtruidor queda cegado so introduce el tamiz nuevo 

on la corriente do polímero fundido dentro dol oxtruidor por 

medio do un pistón hidráulico que sustituye al elemento de 

filtro usado. Aunque tal disposición reduce ol tiempo do pa­

rada de la línea do extrusión quo so requiero para ol cambio, 

no elimina el aumento- cíclico do la presión dentro dol ox- 

truidor y requiere ajustes en ol proceso y en el equipo pa­

ra mantonor regímenes de producción constantes del oxtrui­

dor.

En la Patente para los EE.ÜU. Número 3.471.017, 

se describo una operación de cambio do tamiz en la cual el 

cambiador trabaja usando para olio la presión hidrostática 

que hay en ol oxtruidor para mover el tamiz a través de una 

placa do respaldo. So forma primeramente un tapón de polioti- 

leno sobre el tamiz en una cara dol oxtruidor en una sección 

do enfriamiento, hacia fuera del cuerpo principal del cambia 

dor. Este tapón está unido al tamiz por media de la penetra­
ción del polietileno y de la solidificación en ol tamiz. La 

presión de la corriente de polímero principal presiona con­

tra el tapón sólido haciendo con ello que el mismo se mueva 

¡i-oia fuera con el tamiz. No obstante, un estrechamiento en 

la parod a través de la cual pasa el tamiz restringe y con­

trola el movimiento hacia fuera del tapón. Así, cuando ae 

desea mover el tamiz a través del flujo de polímero en un 

incremento de distancia, se conecta un calentador previsto 

fuera de la sección de enfriamiento para fundir la parte ex­

terior del tapón sólido. Ello hace que se reblandezca el ta-
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va el tapón y el tamiz a través de la corriente do polímero.

Un problema de consideración de este sistema do 

cambio do tamiz está originado porque el tamiz se deforma 

baja la presión y so empaqueta en los agujeros en la placa 

de respaldo fija. Esto se agrava a medida que aumenta la pre 

bión debido a la acumulación do impurezas sobre el tamiz. 

Cuando se han hecho intentos para hacer avanzar ol tamiz do 

filtro empotrado, ol tamiz usualmente se desgarra o, por ol 

contrario, la presión diforoncial hidrostática es insuficion 

te para producir movimiento "del tamiz. La Patento para los 

EE.UU, Numero 3.856.277 es un ejemplo do tal propuesta.

En la Patente para los EE.UU. Nómero 3.856.680 sa 

describe un sistema de cambio do tamiz en el cual una placa 

de respaldo de tamiz soporta el tamiz. Cuando se ha do cambiar 

el tamiz, se dice en la patente que se reblandecen mediante 

la acción do calor los tapones sólidos do polímero que se for­

man en las secciones de enfriamiento fuera de la parte prin­

cipal del oxtruidor, para permitir movimiento transversal del 

tamiz y de la placa de respalda para llevar una sección 

limpia de tamiz a la corriente de polímero fundido. Con este 

sistema se tropieza, sin embargo, con ciertas dificultades 

prácticas. Las placas de respaldo que so usan consisten en 

una serio da unidades de placa separadas, unidas entre si 

por medio do una unión do lengüeta y ranura. Bajo las presio­

nes que se experimentan en esto sistema, estas uniónos se 

separan frecuentemente dentro del extruidor. Ademas, el movi- 

mionto transvorsal del tamiz no puede sor normalmente efectua­

do mediante la presión interna, como se describe en la paten­

te .30
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Hemos icloado ahora una nueva construcción para 

un tamiz de filtrado y placa oe respaloo» Con esta cons­

trucción se superan las dificultades prácticas asociadas 

al tamiz propuesto en la Patente para los EE.Ull. Número 

3.856•680•
□e acuerdo con el presente invento, el elemento 

de tamiz de filtrado se monta entre un par de placas metá­

licas perforadas (corrientemente denominadas placas rampa- 

coras). Estas placas están enclavadas entre sí y tienen 

extremos opuestos que están cortados para proporcionar una 

unión de rebajo a media madera entre los conjuntos do pla­

cas coincidontss adyacentes. Las placas que llevan los ele­

mentos da tamiz do filtro individuales se montan do manera 

ruó las oartos do loo segmentos do tamiz de cada placa so 

colocan para proporcionar una superficie da tamiz continua, 

no interrumpida, para su introducción on la trayectoria do 

flujo del polímero fundido.
Las placas rompedoras do cada par son preferible­

mente mantenidas juntas por modio de una serie oe salientes 

y rebajos conjugados, dispuestos a lo largo do loo bordos 

enfrentados entre sí do las placas. Cuando se montan las 

olacas de cada par, los calientas do una placa encajan en 

los correspondientes rebajos do la otra placa dol par. Los 

rebajos y los salientes están formadas profuriblcmente de 

modo que los placas puedan sor acopladas juntas en diferen­

tes posiciones longitudinales. Do esto modo, las uniones 

entro placas on un lodo del tamiz do filtrado pueden sor 

desplazadas de las uniones on ol otro lado dol tamiz. Esto 

sroporciona una construcción más resistente, que esta monos 

expuesta a separarse dentro del oxtruidor.
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El tamiz puede se

en respue sta a las fluctuad

oxtruidor , las cuales son ge

cuand o las impurezas filtrad

rniz empiezan a reducir el fl

do a traves de1 elamento de

ce que se presente una superficie cíe tamiz nueva, sin conta­

minar, lo cual oa por resultado una disminución cío las pre­

siones internas en el extruidor hasta niveles admisibles o 

normales. Normalmente el tamiz será hecho avanzar por incre- 

mentosi
£1 enfriamiento localizado del área del extruidor 

que rodea a la lumbrera de entrada para el conjunto de pla­

cas rompedoras y tamiz origina la solidificación del políme­

ro fundido. Esto, a su vez, proporciona un tapón sólido de 

polímero para evitar las fugas del polímero fundido. La lumbre_ 

ra de salida para los conjuntos de placas rompedoras y tamiz 

está construida de modo similar, pero la mismo permite quo 

salga una capa de polímero juntamente con las placas. Cuan­

do se desea hacer avanzar los conjuntos de placas, se reblan 

dece este tapón por calentamiento, do modo que se reducen 

las fuerzas requeridas para hacer avanzar los conjuntos de

30

placa. Esto gerantiza, ;

germano zea unido al con

las fugas. Las venta j a s

cluyoni (2) una prosión

cambio do tamiz cusndo

dda inintorrumnido dur

rniz; y (c) ninguna fuga

bles de la presión do e
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.continuos o por incrementos (esto garantiza caudales de polí­

meros constantes, lo cual, a su vez, elimina sustancialmente 

las variaciones asociadas a la presión en el grueso do la pe­

lícula extruida).

Preferiblemente, se han previsto unos medios impe­

rativos para el avance de los conjuntos de placas y tamiz a 

través do la zona de filtrado del sistema de extrusión. Uno 

da tales medios incluyo un cilindro hidráulico, ol cual empu­

ja a un pistón contra el borde trasero o do salida do un con­

junto do placas y tamiz, para empujar a oso conjunto y a 

otros conjuntos contiguos a travos del sistema de extrusión 

ya soa continuamente ya sea por incrementos. La actuación da 

esto mecanismo do .avance ostá controlada por las condicionas 

de presión dentro del oxtruidor. Cuando un dispositivo do 

oercopción automático indica un aumento de la presión on el 

oxtruidor por encima do un cierto valor previamente estable­

cido, es hecho actuar el sistema de bombeo hidráulico y ol 

mismo alimenta cantidades, continuas o por incrementos, de 

tamiz limpio a la zona do filtrado dol oxtruidor, hasta que 

la presión on, al oxtruidor disminuyo hasta un valor previa­

mente seleccionado. En esto punto so para ol mecanismo de 

bombeo hidráulico y cosa el avanco dol tamiz, o bien, en el 

caso de avance continuo, se reduce ol régimen do bombao.

A continuación se describirá el invento con refe­

rencia a realizaciones ilustrativas proferidas, representadas 

on los dibujos quo so acompañan, on los cualos:

La Fig. 1 os-una vista en corte horizontal, con 

las placas rompedoras y los tamices on posición, do una zona 

de filtrado en un extruidor de termoplástico, con uno vista 

fragmentaria de un pistón accionado hidráulicamente para mo-
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vimiento del tamiz.

La Fig. 2 es una vista en corte horizontal del 

recinto do filtrado represontado en la Fig. 1 y girado 902,

La Fig. 3 as una vista en corté tomada a través 

de una serie de placas rompedoras y que ilustra el tamiz de 

filtrado en posición entre las placas.

La Fig. 4 es una vista a escala ampliada del pis­

tón accionado hidráulicamente, representado en la Fig. 1.

La Fig. 5 es una vista en perspectiva de una se­

rie de placas rompedoras en aplicación de enclavamiento en- • 

tre sí, en acoplamiento con'una parte de una placa recorta­

da, para mostrar el tamiz de filtro que lleva debajo en po­

sición.

La Fig. 6 es una vista en planta de una sola pía- . 

ca rompedora.

La Fig. 7 es una vista en alzado lateral de la 

placa rompedora representada 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 so ha ilustrado en la Fig. 1, la zona de 

filtrado por tamiz de un sistema de extrusión comprendo un 

canal de flujo 11 para el polímero fundido, habiéndose designa 

do la dirección general del flujo por flechas. Como se ha 

ilustrado en la Fig. 1, el tamiz da filtrado 12, emparedado 

entre placas rompedoras perforadas 13, corta a la corriente 

de polímero fundido para filtrado de la misma. Se ha previs­

to una lumbrera de entrada 14 para la introducción del con­

junta de placas rompedoras perforadas 13 y tamiz 12 en la 

zona do filtrado. Análogamente, se ha prevista también una 

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

&

0
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filtrado do loo segmentos de tamiz usados, contaminados y 

cegados. Se han previsto cartuchos do calentamiento 16 y 

canales do enfriamiento 17 (para la circulación de un re­

frigerante líquido a su travás) on la lumbrera de entrada 

14, y la lumbrera de salida 16 está provista de canales do 

enfriamiento 17. El conjunto de placas rompedoras 13 y ta­

miz 12 se ha ilustrado más claramente en la Fig. 5, La pla­

ca rompedora 13 es una placa metálica rectangular que está 

perforada (19) en toda su longitud. Segmentos de placa 

romondora adyacentes apoyan a tope ontro sí, estando perfi­

lados los extremos de cada placa para proporcionar un on- 

clavamiento de extremo con extremo on forma de una unión de 

rebaje a media madera. Los segmentos de las placas 13 están 

diseñados para acomodar segmentos 12 do tamiz de filtro 

ajustados, los extremos de los cualos se solapan en los 

segmentos do tamiz adyacentes, como se ha ilustrado en la 

Fig. 6, Los segmentos 12 do tamiz do filtro so mueven simul­

táneamente con los elementos 13 de placa rompedora a travás 

do una placa do rescaldo en la zona de filtrada. La placa da' 

renacido 20 está ranurada, como so ha ilustrado on la Fig.

3, en la dirección del movimiento del conjunto de placas 

remondaras y tamiz. En una realización del presente invento, 

oí tamiz 12 ostá omparedado entro paros do placas 13 situadas 

encima y debajo del tamiz 12, como se ha ilustrado en la 

fig. 5. Las placas superior e inferior están conectadas por 

una serio de rebajos y salientes 18 situados a lo largo do 

los bordos enfrontados entre sí de las placas y, cuando se 

superpone una placa sobro otra, con el tamiz 12 entre las 

placas, los salientes do las placas entran on los robajos 

oauastos y enclavan con ello las placas rompedoras, para ovi-
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tar rnovimionto lateral entro un miembro do placa superior 

y un miembro de placa inferior. Al proporcionarse conjuntos 

do unión de onclavamiento entro sí para soportar las fuer­

zas do la carga de presión, la placa rompedora y el tamiz 

se moverán siornpre como una sola unidad enteriza. Además, 

con osto se evitará la división o separación do las placas 

y los segmentos de tamiz adyacentes, debido a las presiones 

en el extruidor en la zorla de filtrado. Además, en virtud 

del hecho de que los elementas de tamiz están emparedados 

entre pares de placas rompedoras perforadas, so ha elimina­

do ahora la tendencia a la formación del tapón de polímero 

solidificado, el cual, en las procedimientos de la técnica 

anterior, se empotraba.on ol tamiz y hacía que la lumbrera 

de salida 15 del tamiz se desgarrase y se abriese.

Como so ha indicado anteriormente, la lumbrera de 

salida 15 está provista de calentadores 16 do cartucho y 

serpentinos 17 de enfriamiento. Cuando los conjuntos de pla­

cas rompedoras y tamiz están estacionarios y no avanzan a 

través del canal de extrusión 11, se hacen actuar los serpen 

tinos de enfriamiento 17 para solidificar al polímera fundi­

do que escapa dB la corriente de polímero principal hacia 

las lumbreras de entrada y salida 14 y 15. Con ésto se for­

ma un tapón de polímero sólido en esas áreas de lumbrera, 

proporcionándose con ello una obturación eficaz para evitar 

las fugas de polímero fundido a través da las lumbreras 14 y 

15. cuando se desea hacer avanzar los conjuntos de placas y 

tamiz, se hacen actuar los calentadores 16 de cartucho para 

calentar y reblandecer los tapones sólidas, permitiendo el 

movimiento a través de las lumbreras de entrada y salida 1.4 

y 15. Este ciclo se repite mientras so hacen avanzar los con-
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juntos da placas y tamiz, ya sea por incrementos ya sea con 

tinuamente,a través del canal do extrusión 11.

Como se ha ilustrado en las Figs. 1 y '4, se 

emplean medios mecánicos para hacer avanzar los conjuntos 

de placas rompedoras y tamiz dentro de la corriente de polí­

mero. Un dispositivo adecuado incluye un cilindro hidráulico 

22, el cual, cuando es hecho actuar por una bomba hidráulica 

en respuesta a los cambios do presión dentro del extruidor, 

hace avanzar el material da tamiz nuevo dentro de la corrieji
i

te do polímero hasta que los dispositivos do detección de 

la presión revelan que la presión interna en el extruidor 

ha sido reducida hasta un valor previamente seleccionado. Eis 

te ciclo se repite continuamente siempre que la presión in­

torna de extrusión alcanza un valor superior previamente se­

leccionado, como resultado do que el tamiz quede cegado con 

impurezas. Otra técnica que puede empinarse para determinar 

cuándo el tamiz que tamiza, es decir, que filtra, el políme­

ro fundido ha quedado excesivamente cegado y deberá ser he­

cho avanzar, consisto en vigilar la presión inmediatamente 

aguas arriba y aguas abajo del tamiz, para determinar la 

presión diferencial del polímero a través del tamiz 12 do 

filtrado. Cuando la presión diferencial aumenta hasta un va­

lor previamente seleccionado, so hace avanzar el tamiz con­

taminado sacándolo del flujo de polímero mientras se sustitu­

ye por tamiz nuevo, hasta que la presión diferencial dismi­

nuye hasta el valor inferior previamente seleccionado.

Como se ha ilustrada en la Fig. 1, los bordos 

trasoros do las placas rompedoras 13 superior o inferior es­

tán al tresbolillo. Con ésto se distribuye la carga de pre­

sión y se evita que una parte principal de los fuerzas do
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carga en la zona de filtrado se concentren en una unión do 

solape individual. La disposición al resbolillo de las pla­

cas rompedoras, como se ha ilustrado en las Figs. 'l y 6, ti£ 

ne como finalidad garantizar que las placas no se separen y 

que permanezcan firmemente unidas al ser expuestas a la pre­

sión interna en el extruidor. La base 21 de pistón en el ci­

lindro hidráulico 22 está provista de la extensión de pistón 

24 y de la extensión de pistón 25 par§ adaptación, girando 

los brazos, a la disposición de las placas 13 al tresbolillo. 

Se ha provisto la guía 23 de soporto do la placa rompedora 

para garantizar un soparte y alineación apropiados de los 

conjuntos de placas y tamiz a través de la lumbrera de entr£ 

da 14.

Como se ha descrito anteriormente¿ los conjuntos
de­ píacas romped oras y tamiz están soportados por una placa
do resaaIdo ranurada 2Ü mientras están situodos en el ánima

bol extruidor. Las pl.acas rompedoras 13 aotan provistas do
fil ci 5 de agujeros 19 espaciados estrechamente en toda la Ion
gi cud de las mismas, los cuales ostán agrupados para formar
tiras de agujerosen alineación de acoplarnionto con las ra-

nuras en la placa de respaldo 20. Barras de soporte parale-
las 20 r

9 que se extio ndon desde la placa de respaldo 20, es-
tan interpuestas entre esas ranuras, como se ha ilustrado

más elaramente en la Fig. 3.

Corno se indicó anteriormente, cada extremo de la
píac a rompedora 13 está provisto de un onclavamiento 26 do
unión do solapo nue comprotíe un labio con una garganta adya-
conte, 1os cuale s están provistas para unir sucosivamcnte un

con junto de las placas rompedoras y tamiz a otro que lo si-

oue » Par;a formar unos medios tío filtrado continuos para paso
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a través do lumbreras do entrada y salida 14 y 15. Los reba­

jos y salientes Id conjugados, do enclavamiento entro sí, si­

tuados a lo largo do los bordes longitudinales opuestos do 

las placas rompedoras superior e inferior 13, garantizan que 

la sarta de conjuntos do placas rompedoras y tamiz no so di­

vida ni so rompa al sor expuestos las conjuntos a las presio­

nes quo se experimentan dentro de la zona de extrusión, os 

decir ouo los conjuntos no son divididos por las altas pre­

siones a las quo son oxpuostos durante las ooeracionos de 

filtrado.

Como se ha indicado aquí en lo que antocede, se 

pueden emplear presiones diferenciales, quo pueden medirse 

anuas arriba y aguas abajo del elemento 12 do tamiz do fil­

tro, para hacer avanzar los conjuntos de placas rompedoras 

y tamiz, a medida quo el tamiz va quedando contaminado, a 

través do la zona do filtrado. Esto so ofoctúa midiendo las 

presionas diferenciales, utilizando dispositivos porcoptoros 

de la presión situados aguas arriba y aguas abajo del tamiz 

de filtrada. Un tamiz de filtrado adecuado que se ha usado 

de acuerdo con el presente inventa comprendo un tamiz do ace­

ro inoxidable conocido como un Filtro de Halla Holandesa.Por 

ejemplo, so puede emplear un tamiz que ha sido formado con 

alambre pora producir un entrecruzomionto que tiene 4,7 por 

25,1 alambres por cm^ (12 por 64 alambres por cada cuadrado 

do 2,64 cm do lado), teniendo cada alambre aproximadamente 

IJ,3G5 mm do diámetro. En general, so ha comprobada que es 

^referible calandrar tal material de tamiz aritos de usarlo, 

de modo que el mismo pueda atrapar los partículas do tamaños 

ue, por ejemplo, 25Ü mieras y de hasta 15U mieras.

Las presiones que normalmente so oxooriemntan don-
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¿1 tacón t¡o obturación calontcdo y roblandccino on la lumbre­

ra 15 permito la fácil salida de los segmentos delanteros do 

los conjuntos de placas y tamiz, mientras sigue manteniendo 

una obturación eficaz. También es posible regular las unida­

des de percepción de la presión y el cilindro hidráulico ¿1 

oara hacor que los conjuntos de placas romp.doras y tamiz 

sean hechos avanzar continuamente a una velocidad lenta a 

trovos do la zona do filtrado, con lo que se mantiene conti­

nuamente una presión constante deseable, que indica un nivel 

mínimo o admisible de contaminación del tamiz.

REIVINOI£ACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se 

--■recentan ¡jara que sean objeta ds esta solicitud do Paten­

te de Invención on España, por VEINTE anos, son las que se 

r canon en les reivindicaciones siguientes:
líi,— Un aparato para el filtrado continuo do po­

límero fundido en una zona de extrusión, el cual comprende 

medios para hacor avanzar una longitud do filtro en la zo­

na do polímaro fundido que fluyo, medios do enfriamiento 

adyacentes a las lumbreras de entrada y de salida del fil­

tro a dentro y fuera de la zona de extrusión, para solidi­

ficar el polímero fundido y formar tapones de polímero on
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las lumbreras para proporcionar obturación, estando situado 

el filtro entro placas de soporte perforadas, las cuales es­

tán enclavadas entre sí por pares opuestos con el 'filtro en­

tre las placas do cada par, moviéndose las placas con el fil 

tro al ser éste hecho avanzar a través de la zona de extru­

sión.
23.- Un aparato según la reivindicación l3, en 

el cual placas do soporto porforadas individuales en los la­

dos opuestos del filtro tienen salientes y rebajos a lo lar­

go de las bordos longitudinales opuestos de las placas, aco­

plándose los salientes y los rebajos con los uo una placa 

opuesta para aplicación da onclavarnionto de las placas.

3 2.- Un aparato según la reivindicación 22, en ol 

cual las uniones entre placas contiguas en un lado del fil­

tra están desplazadas longitudinalmente de las uniones en­

tre placas contiguas en el otro lado dol filtro.
42.- Un aparato según cualquiera de las reivindi­

caciones l3 a 33, que incluyo un calentador situado junto 

a una do las lumbreras.
5 2.- Un método para ol filtrado continua da un 

polímero fundido en una zona de extrusión, el cual comprende 

hacer avanzar una longitud do filtro dentro do una zona do 

polímero fundido quo fluye, estando encajado ol filtro en­

tre placas porforadas de onclavarnionto entre sí, formándose 

tapones do obturación por solidificación de partes dol polí­

mero quo os filtrado, estando situados loa tapones do obtura 

ción junto a las lumbreras do entrada y de salida dul conjun 

to do filtro encajado entre placas, a dentro y fuera de la 

zana de extrusión, hacer avanzar el conjunto do filtro enca­

jado entre placas, a través de la zona do filtrado, al con-
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taminarse el filtro, por aplicación de un empuje mecá 

nico contra el conjunto, y mantener simultáneamente, 

mientras se hace avanzar el filtro a través de la zo­

na de filtrado, los tapones solidificados de polímero, 

para evitar las fugas de polímero fundido en las lum­

breras de entrada y  de salida.

6ü,- Un aparato y un método para el fil 

trado continuo de polímero fundido en una zona de ex­

trusión.

Tal y como se ha descrito en la Memoria 

que antecede, representado en los dibujos que se acom­

pañan y para los fines que se han especificado*

Esta Memoria consta de diecisiete hojas 

escritas a máquina por una sola cara.

M a d r i d ,
1 8 . jUM 1 9 7 6

Alberto de cu*-''*'
Por Po
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