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MEMORIA DESCRIPTIVA

Est4 p1;evisto un extrusor que comsiste en ;;m:a. )
cémara fija, un disco giratorio montado en lagééﬁg
ra, una boca de entrada adyacente al eje del dfgéo
para carga del material a extrusionar en la céﬁé@h
y una boca dé salida para comunicer el caudal 1idﬁi
do con el disco segin un emplazamiento radial a dis
tancia desde la boca de entrada para remover él‘ﬁé-
terial extruido. Estd previsto el perfil de contor-
no asociado con las superficies adyacentes del dis-
co y cémara para someter el material derretido a ex

trusién de las fuerzas de cizallamiento para produ-

cir el movimiento centrifugo sebre la superficie del

.disco.

Este invento se refiere a la extrusién de mate-
rial polimero y aparato para tal extrusidn.

Extrusores giratorios del tipo de disco han si-
do sugeridos en 1ug§r de extrusores convencionales
de tornillo. Tales extrusores del tipo de disco han
implicado, casi universalmente, la introduccién del
polimero en la periferia del disco, sometiendo el
polimero a las fuerzas de cizallamiento entre una
placa giratoria y una superficie fija que producen

un movimiento centripeto del polimero y removiéndolo

axialmente en el disco giratorio de forma que, el mayor

grafo de cizallamiento, es aplicado inicialmente al
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material no derretido y el f{ndice més bajo de ciza-

4 <

llamiento es aplicado en el punto de descarga:’i -

De acuerdo con el presente invento, se h;ii&pa-
do un método de extrusién y aparato en el cualy el
material a extruir, es transporfado bajo el efééto
de la aceidn de cizallapiento y arrastre viscoso -
desde un lugar adyacente al emplazamiento del ejé?dg
un disco giratorio sobre la periferia del mismo'y?eéte
es aportado desde un punto exterior radialmente qiséqg
ciado del emﬁlazaﬁiento de la boca de entrada. ’

Por lo tanto, el invento proporciona un saparato
sencillo y barato para realizar una extrusidén eficaz
de termoplésticos, gomas y fluidos. El aparato per-
mite el funcionamiento con baja potencia para efec-
tuar la extrusién y proporciona grados de dqpcarga
convenientes y operaciones que'son fécilment; contro
ladas. La accidén de bombeo centrifugo y una construc-
cibén sencilla, las disposiciones de carga de material
y dgscarga, distinguen a 1a_méquina de este invento
de los extrusores anteriores.

Por lo tanto, el invento contempla un método de
tratamiento de material viscoso, que comprende la in
corporacidén del material viscoso entre paredes late-
rales que definen una predepe:minada trayectoria cur-

vilinea de caudal, por lo general, dirigido centri-
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fugamente y extendiéndose desde un lugar de empla=-
zamiento generalmente central hasta un lugar dé}~A
emplazamiento exterior radislmente distanciado:§vi
sometiendo el material viscoso a las fuerzas déféi-
zallamiento para hacer que el material viscoso-é;
desplace a 1o largo de la trayectoria del cauc?”dé-
fini&o entre las paredes laterales. e

El invento también contempla un aparafo de ex
trusién que comprende una cimara fija y un diseo.}
montado en un slojamiento de la cémara para rotaciép
impulsada del mismo, teniendo el disco y'la cémara su

perficies cooperantes adyacentes para comprensiém y

retencibén del material a extruir entre las mismas e

interviniendo periféricamente por lo menos una de

las fuerzas adyacentes para someter el material dis-

‘puesto en la superficie del disco a las fuerzas de

c;zéllamiento durante la rotacién de las mismas cau
sando un caudal del material generalmente centrifu-
g0 Que entra por una boca de carga que comunica con
la cavidad adyacente 'al eje del disco y las super-
ficies cooperantes para cargar el material a extruir
en la periferia y una salida que comunica con la ca-
vidad y con las ramas del disco radialmente distan~
ciadas de la entrada.

Una idea més amplia de las caracter{sticas del

g e
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invento la realizaremos a continuacién al hacer..,

ve '

referencia a la lémina de dibujos que a esta me

v

moria se acompafia de la que de manera un tanto ,

2 v

esquemdtica y tan solo por via de ejemplo se ré::“

-

Presentan los detalles preferidos del :i.nv'em:o..w“a
En los dibujos: . B
La figura l.- es una vista en seccién parciéi:
¥ alzado lateral de un aparato de extrusidén de écuég
do con una realizacién del inventoe. | '
' La figure 2.~ es una vista en alzado frontal de
un disco utilizado en la realizacién de la figura 1
como elemento de bombeo.
La figura 3.- es una vista seccibnada segin la
l{nea 3-~3 de la figura 2.
Las figuras 4 a 9 son vistas seccionadaq.de di-

ferentes realizaciones de carga alternativa, de ex-

“trusién y de removido.

Respecto a las figuras 1L y 2 }as bolitas o gra=-
nos de pléstico 1, u otro liquido ¢ material extrue
sionable, son vaciados en una tolva 2 y a través de
ésta tolva 2 pasan hacia una garganta 3 y de all{

a las paletas de un transportador de husillo y eje
de arrastre =4-.

La cimara de extrusidén =5- se mantiene a las

temperaturas requeridas en las diversas zonas del
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mismo a través del empleo de unos calentadoreé.é,
77 8. '
Un motor impulsor =-9- es puesto en marcha §:
su velocidad giratoria es ajustada a través de un
adecuado elemento de control. El motor =3- efectiia
la rotacién del transportador de tornillo -4- y-uan .
disco -10- el cual estd acoplado al mismo en la .ca-

vidad de la unidad de extrusién =5-. Esto hacé'qué

las bolitas u otro material extruible -1- sea trang

ﬁortado hacia la porcién central de la superficie
enfrentada y en espiral del disco -10-.

El material transportado al centro del disco
es sometido a esfuerzo cizallante entre las paletas
espirales dobles 11 previstos en el disco 10 y la
placa térmica 12 de atrds inmediatamente adyacente
a ésta. Las paletas 1l tienen una profundida& ra¥
dialmente decreciente dégde el ejg del disco 10, con
forme se ve en la figura 3, para compensar los cam-
bios de densidad en la masa del polimero de fundi-
cién. El efecto combinado de la conduccién de calor
desde la placa térmica posteriqr =12~ y el trabajo
mecénico de las paletas de la espiral -11- hacen que
el material extrusionable -l- se licue, si no estd
ya derretido. El arrastre del material viscoso =l-

mediante las paletas ~1l- impulsa el material hacia
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la periferia 1% del disco ~10- haciéndolo entréf(én
la separacién anular comprendida entre la perlferla
13 y la pared fija adyacente desde la cual fluve es=
curriendo por encima de la superficie cénica opqesta
14 del disco ~10- hacia la boca axial de descaféé 15.

La superficie cdénica opuesta 14 del disco 10~
también puede ser circundada para mezclar e inferf
cambiar los componentes de volumen del materiaiQ”Es-
te efecto puede ser también para ayudar al traunspor-
te del material hacia la boca de descarga 15.

La incorporacién del material que va a ser ex-
trusionado de forma adyacente al centro del disco
10 y la accidén de remover este material extrusionado
en formsa adyacente a la periferia delldisco 10, per-~
mite un bajo indice de cizallamiento sobre elomate-
rial cuando se carga por vez primera y un indice de
cizalla gradualmente en aumento serd aplicado hasta
que el material se descafgue fundido en la periferia
13, con un alto coeficiente de cizallamiento. Esta
disposicién proporciona una mezcla laminar satisfac—
téria del material derretido junto con un bombeado
centrifugo positivo o radialmente hacia fuera.

El disco 1C puede ser perforado en las zonas
en las que el material extrusionable ha sido sufi=-

cientemente licuado, para proporcionar bocas adi-
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cionales o alternativas de descarga desde la super

a o

ficie en espiral del disco 10. .
’ En lugar de los calentadores 6, 7 ¥y 8, un6§t
calentadores convenientes pueden ser combinadoéj:
con el disto 10 y/o la placa poséerior 12 en r;ia-
cién con la funcién deseada de dicha unidad. "ia
El espacio libre entre el disco 10 y la ﬁlaéé
posterior 12 puede ser ajustado mediante el uso ‘de

un elemento de empuje 22 para variar el espesdr.de

la mezcla del material que va a ser extruido. El co

jinete 16 estd habilitado para resistir el empuje
generado en el proceso de extrusién y los cojinetes
17 y 18 proporcionan un soporte axial para los ele-
mentos giratorios & y 10. El mecanismo de ajuste de
aspacio libre puede ser omitido, si se desea;

Todo el conjunto estd montado sobre una base

~ conveniente 19 por medio de soportes 20 y 21. En fun

cionamiento normal, la boca de descarga 15 puede ser
enchufada a una boquilla convencional de moldeado y
sistema de desprendimiento. Puede habilitarse el sis
tema de reépiraci6n de la cémara 5, si se desea, pa;
ra permitir la purga o expulsién de aire o de ele-
mentos volétiles. .
Utilizando el equipo representado en las figu-

ras 1 y 2, se han realizado extrusiones con diver-
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sos materiales a diversas velocidades de giro;.t§7
mafios de separacidén entre las paredes 10 y 12, téeﬁ
peraturas y contrapresiones. Materiales tales come.
polietileno de baja densidad, polietileno de alta
densidad, poliestireno, poli (etileno terartalato),
nylons, polis no plasticos (cloruro de vinilo),
resinas de epbxido, goma estireno~butadieno y pbii;
propileno han sido satisi‘actoz:iamente extruidos-'ezﬂ
este aparato, con o0 sin rellenos o refuerzos, tales
como fibras de vidrio picadas.

AGn cuando el extrusor puede ser utilizado es-
pecialmente para la extrusién de materiales de plés
tico y gomas/cauchos, existen muchos otros materia-
les -que pueden ser tratados ventajosamente y extrui-
dos en el aparato objeto del in?ento. )

Por ejemplo, la masa de pan puede ser meéélada,
compuesta y descargada dgi equipo y los plastifican=-
tes pueden ser combinados con polimeros, tales como
el cloruro de polivinilo. El aparato puede ser uti-
lizado para la degradacién térmica y cortado de po-
liﬁeros 0 para la reticulacién de polimeros coinci-
dentes en su extrusidén. Ademés, el aparato pueae ser
utilizado para polimerizacidén de injertos y para ex-
trusién mediante combinacién y cortado que consiste

en la carga de polimero, mondmero y otros ingredientes.

PRI B
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Las figuras 4 a 9 ilustran realizaciones di?e;
rentes del elemento de extrusibén -5- que puedei%gf
utilizado en lugar de la especifica configurgcién,
ilustrada en las figuras 1 y 2. o

En las figura &, la carga del material aﬁéra-
vés de la tolva 2 se produce fuera del eje.del'afé-
co 10. En la figura 5, la carga del material a.tfa-
vés de la tolva 2 se produce axialmente al disés“io,
el eje iﬁpulsor 4 esté conectado al lado opues%o;&ei
disco 10 y la'salida 15 es perpendicular al eje de
dicho disco 10.

En la figura 6, el disco 10 est& montado para
que rote alrededor de un eje vertical ~4-, mientras
que, de otra parte, la unidad 5 tiene la construc-
¢idn representada en la figure 4. Similarmente, la
figura 7 representa un montaje de eje verticgi wlp
segin la construccidn representada en la figura 5.

la figura 8 muestra una forma modificada del
disco 10, en el que la superficie que comporta la
espiral 11, es de forma cénica. En la figura 9, un
engranaje impulsor estd previsto para rotacién im-
pulsada del disco 10 'y la boca de salida 15 esté
prevista en posicién axial al disco 10.

Adicionalmente, es posible habilitar la espiral

11 integramente comprendida en la placa posterior 12

A ras A e et v o

——
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en vez de con el disco 10, quedando el disco lo'één
una superficie lisa. Alternatlvamente, tanto la Dla

ca posterior 12 como el disco 10, estén prov;stos de

L
s ?
LR B

superficies perfiladas.
AdGn cuando el disco 1O se representa compof%hn-

do una doble ‘espiral, una espiral sencilla, plﬁraii-
dad de espirales con geometrias diversas y variabiés,
espirales discontinuas, y espiral con seccioneé’miﬁr
tas no espirales, asi como otros traza@os adecuados,
pueden ser utilizados. Lias paletas espirales no tie-
nen que ser necesariamente de banda continua.

La superficie perfilada del disco giratorio.pue-
de ser variada dentro de ciertos limites, siempre que
el trazado de tales perfiles hagan que el material ex-
trusionable substancialmente afluya en direcciém ra-
dial hacia fuera del eje del disco, mediante ia inter-
vencidn combinada de tales trazados y la rotacidén del
disco. Paletas o 4labes de apropiadas y variadas con-
figuraciones, deben ser incluidas en el &mbito de es=-
te invento. Las paletas de espiral en'relieve, cons-
tituyen una aportacidén preferida del invento, puesto
que la trayectoria resultante relativamente larga,
caudal/flujo, de un elemento de material extrusiona-
ble desde la porcidu central de la espiral al eje,

somete el elemento material a un considerable esfuerzo
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de cizallamiento y esto beneficia en muchos casgs
la extrusién y mezclado de gomas y termoplésti;og.
Otros trazados y variantes a las ilustradas en igs
realizaciones descritas en el presente, resulfééé
evidente para aquellos especializados en este ai§e4
¥ estén inclufdos en el &mbito y principios déjé;;
te invento, si su intervencién en combinacién égni
la rotacién del disco hace que el material extrﬁi;
ble que se encuentra con el disco préximo a lﬁ:rcéién
central sea transportado en una direccién radial ne-
ta alejada de la regién central.

Una vez descrita convenientemente la naturale-
za del invento se hace constar a los efectos oportu-
nos que &1 mismo no queda limitado a los detalles
exactos de esta exposicién sino que por el contrario
en &1 se introducirin las modificaciones que se con-
sideren oportunas, siempre que no se alteren las ;
caracteristicas esenciales del mismo que se reivin-

dican a continuacién.

ol ey o - a— 0 -
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REIVINDICACIONES

R

l.~ Método y aparato de extrusidn, segin uniqé

todo para tratamiento de material viscoso que se. ca

racteriza porque comprende la introduccién del mhqg

rial viscoso‘entre un par de superficies adyacéntés,
siendo, por lo menos una de dichas superficiest‘deﬁg
nida o perfilada de forﬁa que defina una trayectq?ia
de caudal curvilinea cuya zona de seccidén transversal
disminuye ortégonalmente a la trayectoria de caudal
conforme, dicha trayectoria, se extiende exteriormen
te desde un emplazamiento generalmente central a un
emplazamiento a distancia radialmente exterior, y des
plazando relativamente dichas superficies para some-
ter el mencionado material viscoso a fuerzas de cor-
te para dar lugar a que dicho material viscoso fluya
a lo largo de la mencionada trayectoria de caudal cur
vilinea desde dicho emplazamiento, generalmente cen-
tral, al mencionado emplazamiento a distancia.

2.~ lMétodo y aparato de extrusidén, conforme el mé
todo que se reivindica en el punto 1, en el gque dicha
superficie perfilada'se caracteriza porque incluye un
disco giratorio que tiene un par de paredes laterales

espaciadas formadas sobre una cara de la misma y la

cual se extiende en espiral desde dicho emplazamiento

central al mencionado emplazamiento a distancia radial

mente exterior, comprendiendo la mencionada superficie
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perfilada/contorneada una superficie adyacente qus co
necta el mencionado material viscoso, quedando é;méti
do el material a fuer,as de corte mediante el relati-
vo movimiento del citado disco y la mencionada éﬁbér-
ficie adyacepte. _

3.- Método y aparato de extrusiénm, conforﬁ;~éi
método reivindicado 1, en el que el citado matefiai
viscoso se caracteriza porque se forma mezcléndsﬁui
material para ser tratado bajo la influencia deadAi
lor y fuerzas de corte adyacentes con finalidad ascen
dente en la trayectoria de caundal y aumentando gra-
dualmente las proporciones de corte a lo largo de la
citada trayectoria de caudal como una funcidén de la
distancia del material viscoso a lo largo de la cita-
da trayectoria de caudal desde el mencionado 9mplaza—
miento, generalmente central.

4.~ Método y aparato de extrusibén, conforme el m§
todo reivindicado en 1, en el que la mencionada super-
ficie perfilada se caracteriza porque tiene paredes la
terales espaciadas que se extienden en una espiral des~
de el mencionado emplazamiento, generalmente central,
hasta el citado emplézamiento radialmente a distancia
para definir la mencionada trayectoria de caudal curvi-~
linea.

5.~ Método y aparato de extrusién, conforme el mé-
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todo reivindicado 4, en el gque una de las mencionédas
superficies se caracteriza porque esté previséé‘de
un disco giratorio. ' ' l“

6.~ Método y aparato de extrusién, conforﬁé’;l
método reivindicado en 5, que se caracteriza péfége in
cluye la afluencia de materisl viscoso desde digﬁé em=
Plazamiento radialmente a distancia hacia elede'dél
disco sobre una cara trasera del mismo y recogiéﬁdo
el material viscoso en dicho eje para sacarlo, siendo
cénica la citada cara trasera.

7.~ Método y aparato de extrusién, conforme el né
todo reivindicado en la reivindicacién 3, en el cual el
material que va a ser tratado se caracteriza porque es
particularmente material polimero.

8.~ Método y aparato de extrusién, conforme el mé

" todo reivindicado en 2, que se caracteriza porque inclu

ye el sacar el material viscoso tratado de la periferia
del mencionado disco e incluye la afluencia del material
viscoso desde dicha periferia de disco hacia el eje del
ﬁismo sobre la cara del citado disco opuesta o frente a
la mencionada cara y recogiendo el material viscoso en
dicho eje para sacarlo.

9.~ Método y aparato de extrusién, conforme la
reivindicacidén 1, el aparato extrusor se caracteriza
porque comprgnde una cémara fija, un disco montado en

una cavidad de la cémara para rotacién impulsada del
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mismo, teniendo el disco ¥y la cémara superficies ad-
yacentes cooperantes para comprimir y batir enfﬁg

ellas el material que va a ser extruido segﬁn{uq tra-
zado del perfil formado de, por lo menos, una @é-ias

-

superficies cooperantes adyacentes para someter el ma

~as3n

terial situado en 1la superficie del disco a fuerzas

-
- -

de cizallamiento durante la rotacién del mismo~§“hue

d& lugar a un caudal de material, generalmente.ééhtri-
fugo, con entrada a través de una boca que coﬁﬁnﬁéa con
la cavidad adyacente al eje del disco y las superficies
cooperantes antedichas, para cargar el matepial que ha
de ser extruido en el contorno, y una salida que-comuni-
ca con la cavidad y con las regiones o zonas del disco
radialmente distantes a la entrada.

10.- Método y aparato de extrusiédn, conforme la
reivindicacién 9 el aparato extrusor se caracteriza
porque la cavidad y el disco esté, por lo general, com-
pletamente combinados y el disco estd separado de la Pa
red interior de la cavidad.

11.- Método y aparato de extrusién, conforme la
reivindicacién 9, en el cual las superficies cooperan=-
tes adyacentes se,céracterizan porque son generalmente
superficies paralelas planas y el contorno perfilado
estd formado sobre la éuperficie del disco.

12.~ Método y aparato de extrusidén, conforme la
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reivindicacién 11, en el cual la superficie se_@argg ;
teriza porque es céncava. 1;" |

15.- Método y aparato de extrusiénm, confopﬁg:las
reivindicaciones 9, 10 u 11 en el cual las sup%%fi—
cies adyacentes cooperantes se caracterizan pordug'
son generalmente superficies espejadas y el coﬁ%bi-
no estéd formado sobre la superficie del disco.

14,- Método y aparato de extrusién, conforme la
reivindicacién 10, en el cual el disco se caracteri-
za& porque tieﬁe una superficie generalmente cdnica
sobre el lado axialmente opuesto al mismo desde las
superficies combinadas y, la boca de salida, estd si
tuada axialmente a la cavidad comunicada ésta con la
separacién entre la superficie cénica y la pared in-
terior adyacehte de la cavidad.

15.- Método y aparato de extrusién, conforme la

reivindicacién 14 la superficie cbnica se caracteriza

porque esté‘perfilada.

16.- Método y aparato de extrusién, conforme se
reivindica en las reivindicaciones 9, 10, 11, 12, 14
¥ 15 en el cual el contorno trazado se caracteriza por
que toma la forma de; por lo menos, un elemento en re-
lieve que se extiende en espiral desde el eje del dis-~
co & la periferia del mismo.

17.- Método y aparato de extrusidén, conforme las
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reivindicaciones 9, 10, 11, 12, 14 y 15 en el cusl
elrcontorno trazado se caracteriza porgue toma.ign
forma de dos elementos en relieve extendiéndosc.§§-
da uno en espiral desde el eje del disco avla ﬁéfi—
feria del mismo. |

18.- Método ¥y aparato de extrusidn, confoéﬁ%jlas
reivindicaciones 9, 10, 11, 12, 14 y 15 se carééféri-
za porque incluye un mééanismo de ajﬁste para r;éﬁlar
el espacio entre las superficies combinadas. h

19.- Método ¥ aparato de éxtrusién, conforme las
reivindicaciones 9, 10, 11, 12, 14 y 15 en el cual el
eje del disco se caracteriza porque es generalmente
horizontai 712 entrada esta prevista axialmente al dis
co, incluyendo un eje de transmisidén conectado axial-
mente al disco y funcionalmente conectado a un mecanis-
mo de impulso, una tolva de carga y un husilio de arras-~
tre asociado con el eje impulsor montado entre el extre~
mo inferior de la tolva de carga y la entrada de la cé-
mara.

20.~ Método y aparato de extrusidn, conforme las
reivindicaciones 9, 10, 11, 12, 14 y 15 que se carac-
teriza porque incluyé un elemento de empuje funcional=-
mente conectado al eje de impulsor y distanciado del
disco para realizar el ajuste de la separacidén entre

las superficies combinadas.
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21.- Método y aparato de extrusibém, conforme
la reivindicacién 9, 10, 11, 12, 14 y 15 que sé;qg
racteriza porque incluye calentadores asociadop“§qn
la cémara para calentar el material sobre las éﬁ;ég
ficies combinadas. o

22.~ "METODO Y APARATO DE EXTRUSION".

Todo conforme queda descrito em la presente me-
moria que consta de dieciocho hojas ﬁecanografiadas
por una sola, cara foliadas y dibujos que se accmﬁa—
fian. .

Madrid, 28 ABRIL 1.978

THE UNIVERSITY OF WATERLOO
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