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DESCRIZIONE

La presente invenzione si riferisce ad un ele-
mento di miscelazione per vite di estrusore bivite
corotante e ad un estrusore che lo comprende.

I1 profilo esterno di un elemento di miscela-
zione convenzionale & ottenibile (fig. 1) a seguito
dell’asportazione di materiale da un elemento cir-
colare 1, in corrispondenza di almeno un arco della
gsua porzione esterna, mediante taglio effettuato da
un elemento puntiforme 2 ruotante lunge una circon-
ferenza 3 di diametro uguale a quello dell’elemento
circolare 1. Per fissare le idee, si pud ad esempio
considerare 1’'elemento puntiforme di taglio 2 come
la traccia sul piano del disegno di un raggio laser
ad esso perpendicolare. Durante il taglio l'elemen-
to puntiforme 2 e quello circolare 1 ruotano' in

senso concorde e con uguale velocitd ed i centri
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dell’elemento circolare 1 e della circonferenza 3
sono disposti ad una distanza costante inferiore al
loro diametro.

Le curve indicate con i numeri di riferimento
4 in figura 1 rappresentano le posizioni assunte
successivamente dall’elemento circolare tagliato a
sequito di rotazioni successive di 10° intorno al
suo centro, mentre le estremitd dei raggi 5 della
circonferenza 3 rappresentanc i successivi punti di
contatto dell’elemento puntiforme 2 con 1’elemento
circolare 1.

L'effettivo procedimento di produzione degli
elementi di miscelazione noti s8i pud discostare,
per motivi di praticita di attuazione, da quello
teorico appena descritto. Il risultato finale & co-
mungue lo stesso e cioé l’asportazione di una certa
porzione dell’elemento circolare 1: ad esempio, a
seguito di una rotazione di 90°¢, 1l’asportazione di
una lunula 9, che determina 1l‘'ottenimento dell'ele-
mento 6a illustrato in figura 2a.

Effettuando l’operazione di taglio a partire
da pil punti differenti, si possonoc ottenere ele-
menti di miscelazione di differente profilo, ad
esempio quelli contraddistinti dai riferimenti 6b,

6c e 6d, 1illustrati rispettivamente nelle figure
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2b, 2c¢ e 24.

Secondo la tecnica nota, una pluralita di ele-
menti di miscelazione 6a-6d sono calettati, grazie
ad un foro centrale dentato 7, sugli alberi delle
due viti di un estrusore e sono destinati a lavora-
re in cooperazione con un elemento omologo montato
aﬁfacciato sull’albero dell’altra vite.

Le wviti ruotano 'in  senso concorde ed alla
stegsa velocita. Pertantq ‘i tratti del profilo
esterno degli elementi di miscelazione omologhi di
volta in volta affacciati in corrispondenza della
retta congiungente i centri di tali elementi, defi-
niscono un interstizio di ampiezza costante, attra-
verso il quale passa del materiale polimerico in
lavorazione, che viene cosi sottoposto ad una sol-
lecitazione meccanica.

L‘ampiezza dell’interstizio dipende sia dalla
distanza a cul vengono posizionate le due viti sia
dalla riduzione dell’eétensione dell’elemento di
miscelazione rispetto all’elemento circolare 1, da
cul & stato ricavato.

La determinazione dell’ampiezza di tale inter-
stizio & effettuata contemperando 1’esigenza di ac-
crescerla, per evitare di:impartire sollecitazioni

di taglio troppo elevate.al materiale, con quella




di ridurla, onde conferire all’elemento di miscela-
zione un’ampiezza tale da consentirgli di assorbi-
re, anche in corrispondenza della porzione piil
stretta (cfr. numero di riferimento 8 nella figura
2b), la coppia meccanica trasmessagli dal motore di
azionamento della relativa vite.

Si finisce cosl per scegliere un valore di
compromesso che pud non essere completamente soddi-
sfacente con riguardo ad una o entrambe le esigenze
sopra accennate.

Scopo della presente invenzione & quindi quel-
lo di fornire un elemento di miscelazione per
estrusore bivite, grazie al quale lo sforzo di ta-
glio esercitato sul materiale in lavorazione nel-

l'estrusore & ridotto, senza per questo compromet-
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terne la capacita di assorbire la coppia trasmessa-
gli.

Secondo 1‘'invenzione, tale scopo viene rag-
giunto grazie ad un elemento di miscelazione, non-
ché ad un'’estrusore che lo comprende ed un procedi-
mento di lavorazione effettuato mediante quest'ul-
timo, aventi le caratteristiche richiamate in modo
specifico nelle rivendicazioni che seguono.

Vantaggi e caratteristiche della presente in-

venzione risulteranno evidenti dalla descrizione



dettagliata che segue, fornita a titolo di esempio
non limitativo con riferimento ai disegni annessi,
in cui:

la figura 1 & una rappresentazione schematica
di un metodo teorico di realizzazione del profilo
di un elemento di miscelazione della tecnica nota,

le figure da 2a a 2d illustrano vari profili
di elementi di miscelazione noti,

la figura 3 rappresenta un profilo di elemento
di miscelazione secondo 1’invenzione, e

la figura 4 rappresenta schematicamente una
sezione di estrusore bivite comprendente elementi
di miscelazione secondo 1’invenzione.

Un elemento di miscelazione 10 presenta (fig.
3) un foro centrale 12 per il calettamento su di un
albero di una vite di un estrusore bivite corotante
ed un profiloc esterno 14 che, rispetto a quello
dell’elemento convenzionale éb (indicato con il nu-
mero di riferimento 16 in figura 3), risulta ribas-
sato in corrispondenza dei tratti 18 che si trovano
a distanza maggiore dal centro 20 dell’elemento 10.

Rispetto al metodo teorico di realizzazione
del profilo dell’elemento descritto nella parte in-
troduttiva della presente descrizione, il metodo di

realizzazione dell’elemento 10 si differenzia per
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il fatto che, duranté una parte del processo di ta-
glio, la distanza esistente fra i centri dell'ele-
mento circolare e della circonferenza lungo la qua-
le ruota l’elemento puntiforme di taglio viene ri-
dotta. I tratti 18 del profilo esterno 10 corri-
spondentemente tagliati risultano cosl ribassati.
L'entita del ribassamento é& all’incirca co-
stante in corrispondenza di punti differenti dei
tratti ribassati 18, che sono raccordati ai tratti

contigui 22.

Peraltro, in forme alternative non illustrate.

di realizzazione dell’invenzione, l’entitd del ri-
bassamento potrebbe variare, in linea di principio
anche da punto a punto.

Vantaggiosamente il ribassamento non & invece
effettuato in corrispondenza dei tratti 22 del pro-
filo esterno 18 che si.trovano a distanza minore
del centro 20 dell’elemento 10. Questi ultimi in-
fatti, a causa dell’esiguoc spessore di materiale
presente - indicato con il numero di riferimento
24 - costituiscono la sezione critica ai sensi del-
la determinazione della massima coppia trasmissibi-
le dall’elemento 10. Pertanto 1l’effettuazione del
ribassamento anche in questi tratti 22 avrebbe come

indegiderata conseguenza la riduzione della coppia
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trasmissibile.

Preferibilmente il rapporto fra la massima e
la minima distanza di un punto del profilo esterno
14 dal centro 20 dell‘elemento 10 & compreso fra
1,6 e 1,4. - '

Elementi di miscelazione 10 del tipo appena
descritto sono calettati (fig. 4), grazie al foro
centrale 12, sugli alberi 26 delle wviti di un
estrusore bivite corotante 28 e sono destinati a
lavorare in cooperazione con un elemento omologo 10
montato affacciato sull’albero 26 dell’altra vite.

L’interstizio 30 fra i tratti del profilo
esterno 14 degli elementi di miscelazione omologhi
10 di volta in volta affacciati in corrispondenza
della retta congiungente i loro centri 20, & varia-
bile. In particolare esso risulta - per un consi-
stente arco di rotazione, grazie alla presenza dei

tratti ribassati 18 - maggiore dell’interstizio co-

stante che sarebbe stato determinato dall’impiego
di elementi a profilo convenzionale 16.

Cid ha come conseguenza una riduzione della
sollecitazione di taglio in corrispondenza degli
interstizi pit elevati 30 senza una riduzione della
coppia trasmissibile, da cui dipende il grado di

riempimento delle viti con materiale in lavorazio-
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ne. Infatti il valore di tale coppia & determinato
dalla porzione di ampiezza minima 24 dell’elemento
10, che & rimasta invariata rispetto all'’elemento
convenzionale.

Tali proprietid dell’estrusore 28 risultano
particolarmente vantaggiose nella lavorazione di
materiali polimerici termosensibili. Esempi d&i que-
sti ultimi sono ad esempio: poliolefine contenenti
perossidi, poliolefine contenenti agenti espanden-
ti, polimeri insaturi contenenti agenti di wvulca-
nizzazione o di reticolazione, polioclefine con ca-
riche antifiamma a base di idrossido di alluminio o
magnesio e polimeri che alle temperature di proces-
so hanno alta viscosita, in particolare superiore a
5000 Pa*s con velocitd di taglio pari a 10 s™.

Convenientemente l’estrusore secondo 1'inven-
zione & in grado di operare con una velocita di ro-
tazione delle viti inferiore a 550 rpm ed una den-
gita di coppia superiore -a 22 Nm/cm’, intendendo
con “densitad di coppia” il. rapporto fra la coppia
trasmessa e la distanza di interasse delle wviti
elevata al cubo.

Operando con tali parametri di processo,
l'estrusore 28 permette di tenere sotto controllo

l’energia specifica assorbita dal materiale in la-
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vorazione, evitandone quindi la degradazione termi-
ca dovuta al calore prodotto per attrito interno in
consegqguenza delle sollecitazioni di taglio. Nello
stesso tempo l’estrusore 28 garantisce elevate ca-
pacitad di plasticizzazione o fusione dei polimeri
in lavorazione e di miscelazione distributiva di
cariche e/o additivi con un adeguato volume di pro-
duzione.

Naturalmente, fermo restando il principio del-
lt'invenzione, i particolari di realizzazione e le
forme di attuazione potranno ampiamente variare ri-
spetto a gquanto descritto a puro titolo esemplifi-
cativo, senza per guesto uscire dal suo ambito. In
particolare si possono realizzare elementi di mi-
scelazione con tratti del profilo esterno ribassato
corrispondenti anche agli elementi di miscelazione
a profilo convenzionale illustrati nelle figure 2a,

2c e 24d.
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RIVENDICAZIONI

1. Elemento di miscelazione (10) per vite di
estrusore bivite corotante k28), presentante un fo-
ro centrale (12) per il calettamento sull’albero
(26) della vite ed un profilo esterno (14) otteni-
bile a seguito dell’asportazione .di materiale da un
elemento circolare, in corrispondenza di almeno un
arco della sua porzione esterna, mediante taglio
effettuato da un elemento puntiforme ruotante lungo
una circonferenza di diametro uguale a quello
dell’elemento circolare, 1l’elemento puntiforme e
1’'elemento circolare ruotando in senso concorde e
con uguale velocitd ed i centri dell’elemento cir-
colare e della circonferenza essendoc disposti ad
una distanza inferiore al loro diametro,

detto elemento di miscelazione (10) essendo
caratterizzato dal fattoc che, durante almenc una
parte del processo di taglio, la distanza esistente
fra i centri dell’elemento circolare e della cir-
conferenza viene ridotta, in modo tale per cui il
tratto (18) di profilo esterno (14) corrispondente-
mente tagliato risulta ribassato.
2. Elemento (10) secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fatto che l’'entitd del ribassamen-

to & costante in corrispondenza di punti differenti
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del tratto ribassato (18).

3. Elemento (10) secondo-la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fatto che l’entita del ribassamen-
to & variabile 'in corrispondenza di punti differen-
ti del tratto riﬁassato‘(ls).

4. Elemento (10) secondo una qualunque delle pre-
cedenti rivendicazioni, Eéaratterizzato dal fatto
che il tratto ribassato (18) & raccordato ai tratti
contigui (22). |

5. Elemento (10) secondo una gualungue delle pre-
cedenti rivendicazioni, caratterizzato dal fatto
che il tratto ribassato (18) & ricavato in corri-
spondenza delle porzioni del profilo esterno (14)
che si trovano a distanza maggiore dal centro (20)
dell’elemento (10).

6. Elemento (10) secondo una qualunque delle pre-
cedenti rivendicazioni, caratterizzato dal fatto
che il rapporto fra la massima e la minima distanza
di un punto del profilo esterno (14) dal centro
(20) dell’elemento (10) & compreso fra 1,6 e 1,4.
7. Estrusore bivite corotante (28) comprendente
una coppia di wviti montate parallele entro un ci-
lindro, sull’albero (26} di ciascuna di dette viti
essendo calettato almeno un elemento di miscelazio-

ne (10) secondo una qualungue delle precedenti ri-
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vendicazioni, il quale elemento (10) & affacciato
ad un elemento omoclogo (10} montato sull’albero
(26) dell’altra vite, in modo tale per cui l'inter-
stizio (30) fra i tratti del profilo esterno (14)
degli elementi di miscelazione omologhi (10} di
volta in volta affacciati in corrispondenza della
retta congiungente i loro centri (20) a seguito
della loro rotazione, & variabile.

8. Procedimento di lavorazione di materiali poli-
merici, che prevede l'utiliézo di un estrusocre (28)
secondo la precedente rivendicazione con una densi-
ta di coppia superiore a 22 Nm/cm' ed una velocita

di rotazione delle viti inferiore a 550 rpm.
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Fig.2A Fig.2C

6a

6c
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