227985

97089

ITMCATIA LISCAIPLIVA

PIRZLLIp Sccietd per izioni.—ITLARC.-(Ttulis)

3



*.

10

PATENTE DE INVENCION
por 20 afios

por "Unae boguille para la extrusién a velocidad uniforme
en todos los puntos de la seccién de la misma, de mesas
plastificadas bajo forma de trefilados que presgentan en

seccidén notebles diferencias de gltura" = = = = = = = = -

a favor de PIRELLI, Societd per Azioni, de nacionalidad
italiane, domiciliada en: 94, Viale Abruzzi, MILANO (Ita-
1lia). '

MEMORIA DESCRIPTIVA °

La presente invencidn se refiere a una boquilla pa-
re la extrusidn, a velocidad uniforme, en todos los puntos
de la seccién de la misma, normalmente a la direccidn de
trefilado, de masas plastificadas bajo forme de perfiles gue
presentan en seccidn notables diferencias de altura, como
por ejemplo les fajas de gome que son usadas para cubrir
la armazén de las cubiertas para autovehiculos y consti-
tuyen la bande de rodamiento y los flsncos de les mismas,

Pars mayor claridad, en la descripcién y en las rei—é
vindicaciones de lag invencidn, se usard el término el tura! '
para indiéar indiferentemente el espesor de los trefilados

¥ la alture de la abertura perfilasda de la boquilla, y la
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palebre "espesor" para el espesor de la boguilla segin la
direccidn de trefilado.

Como es notorio a los tdécnicos del ramo, la extrusidn
de trefilados que estén constituidos de partes con relevantes
diferencias de altura, en seccidn, presenta en la prictica
notebles dificultades, debido al hecho de que la velocidad
con que el material atraviesa las zonas de la boduilla
correspondientes a las partes de mayor altura del trefila-
do es muy superior & aquella con que el material atraviesa
las zonas de la boguilla corrésPohdientes‘a las partes
més delgadas del mismo. Se tiene as{, como consecuencia,
que los bordes mds delgados del producto, por el hecho de
que las partes de mayor altura ejercen ung acciéh de erras-
tre sobre los bordes delgados del trefilado que se mueven
més lentamente y por las quemaduras que sufre el material
a cause de la retencién del mismo en dichas zonas, presen-—
tan irregularidades y frecuentemente desgerraduras.

Se he buscado eliminar, con resultados poco sgtisfac-
torios, taies desgearraduras creando resistencias mediante
inserciones de diefrsgmes intercembiables o de obstéculos
bajo forma de salientes regulables en la boquilla, con el
fin de retrasar la afluencia de material en las zonas co-
rrespondientes g las partes de mayor altura del perfil,

Pars eviter los desgarrones debidos al quemasdo del
material, se han adoptado descargas o cordones laterales, los
cuales, pero, presenten notables desventajas , por cuanto el ma-
terial descargado debe ser puesto de nuevo en eleboracidén en la
trefila y sus caracteristicas experimentan modlficaciones res-
pecto &l resto del materisl sl ser sometido g mayor nimero de
ciclos de elsboracidn, y en particular es més susceptible

de quémarse,
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En la patente espsafiola nf 191,273 de la misme so-
licitante, se habfa previsto una cebeze de trefila para la
extrusién en forms circular de masas plastificades bajo
forme de trefilados con notables diferencias de altura, en
particuler de fajas para bandas de rodamiento. Dicha cabe-
ze, esteba constitulda por una boquilla normel & la cual es-
taba acoplade une ojiva en correspondencia con la parte
central de la mismm. Con la extrusién en forme circular
los bordes externos més delgados del trefiledo resultaban
mds cercenos al centro de la trefilas, respepto 8 la posi-
cién que ocupaben en el trefilado segin un plano horizontal
y asi se encontrsban bajo la sccidn directa de la hélice y
quedaba con ello muy atenuado el efecto de ¢uemado porque
se impedia la retencidén del material en los extremos.

e adopcidn de la ojivae tenfa, por el contrario,
el fin de reducir la reteﬁcién gl centro y de uniformizsr
le velocidad de extrusidn favoreciendo de maners més o me-
nos sensible el desplazamiento del mgterisl que se ha de
trefilar en correspondencia con la seccién de mayor o menor
resistencia.

Con este sistema se obtenfan, en efecto, resulta-
dos mejores, pero no del todo satisfactorios desde el pumto
de vista de la uniformidad de la velocidad de extrusidn.

Constituye el objeto de la invencidén un nuevo
tipo de boguills en la cual la resistencia e la extrusién
en cada punto de la seccidn resulte uniforme, siendo diche
boauille dimensionada en la direccidn del trefilesdo de
mnodo que preseﬁte ung superficie de retencidn en corres-
pondencie con las zonas por las cuales pasan las pértes del

trefilado que tienen mayor altura y un espesor reducido en :
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correspondencie con las zonas por las cuales pasan las
partes del trefilado gue tienen menor altura.

Para obtener una velocidad de extrﬁsiSn uniforme
log espesores del tipo de bogquilla de la presente inven-
cién en los varios puntos de paso del material, son calcu-
lados segdin la siguiente fdérmulas

Ll hy 1

- 14+ -
n

L, h,
en la cual In y L, son los espesores de la boquills co-
rrespondientes a dos dlversos puntos de la misma, en los
cuzles la aberture perfilada de afluencia presenta respec-
tivemente las alturas hy y hy, ¥ n es un pardmetro carac-
teristico del material que debe ser trefilado.

La férmula citada se ha determinado iguslando
entre si 153 expresiones correspondientes a las velocidgdes
medias de afluencia en dos puntos de une misia seccidén
trensversal en los cuules éste presenta respectivamente las
elturas hy ¥ hy, hebiéndose empleado para expresar dichas
velocidades una relacidn, encontrada a base de datos expe-
rimenteles, para el caso de uns boquilla de lados paralelos
de enchura indefinide y de altura uniforme.

Como espesor base se toma el minimo compatible
con la resistencia del metai usado pare la boquilla., El
espesor minimo es naturalmente adoptado para la seccidn
de altura minima y es tomado como base para el célculo
de los espesores correspondientes a las secciones de altu-
ra nayor.

Bste método de dimensionado de la boguilla es
general y apllicable para cualguier forma de perfilado. In
la mayor parte de las aplicaciones préctices el espesor

calculado pare la boquilla en correspondencia con las zZb-—
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nags de altureg mayor es el mismo de uma bogquilla normal.

Més raramente, en el caso de relaciones muy ele-
vadas entre la alturs méxime y le mfnims, pqdré ger reque;ida
unea superficie de retencidén mayor. Esta puede Ber obtenida
médiante un.incremento uniforme del espesor de la boquille
normal hacia la parte posterior de la misma, en lo que ses
permdtido‘por las dimensiones de la cédmara de la trefila, y
eventualmente mediente un ulterior incremento hacia adelan-
te, limitadamente a las zonas correspondientes a las altu-
rgs mayores y en funcidn de los valores de estas dltimas;

La invencidn resultard mds evidente haciendo refe-
renclia al dibujo adjunto en el cual: '

La figura 1 representa un detalle visto por de-
trés de une boquille para el trefilado de una faja de mate-
rial constituido por una parte rectanguler de grueso espesor
¥ por wn apéndice que se adelgaza hacia la extremidad.

La figuras 2 es una seccidén del detalle de la bo-
quilla de la figura 1 segin el plano A-B:

‘ Lo figura 3 es el mismo detalle de boquilla repre-
gentado en la figura precedente visto por delante:

Lo figure 4 ew una vista en perspectiva, por delan-
te, del detalle de boquilla representado en las figuras
precedentes.

La figure 5 representa una boquilla vista por ‘
detrds, para el trefilado de una faja para banda de rodamien-
to, de form circular, '

La figura 6 es una seccidén de la boguilla de la
figure 5 pér el plano C-D:

La figure 7T represeunta la boguille de la figura 5
vista por delente. .

En las figuras 1, 2, 3 ¥ 4 estd representado un
detalle de una boquilla provista de une abertura perfila-
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de de aefluencia constituide por una parte 1 de altura
nayor y constante h1 ¥y por una parte 2 de altura menor

y decreciente hasta el velor h, hacia la periferia de la bo
quilla. Con Ll ¥ L, se indican regpectivanente los espe~-
sores de la boquilla en correspondencie con les alturas
h1 y h2 de la aberture perfilada.

Para obtener una velocidad de extrusidén constan—
te en cada punto de la seccidn relativa a la sberturse de
la bogquilla, los espesores Ly ¥y L2 deben satisfacer la
ecuacidn antes citada. Adoptando para L2 el espesor mini-
mo permitido por la resistencia del metal, se encuentres
fécilmente el velor 1. La parte 3 de la boquilla co-
rresponde & la zona delasntera, en 1z cual hs sido rebgjado
el materiel que constituye le boquilla pare que la parte
nés delgada del trefilado expulsado, después de haber atra-
vesado el espesor Lp, pueda desembocar libremente sih su-
frir retrasos debidos a superficies frenadoras. Lo contra-
rio sucede en el cago de la parte del trefilado de altura
hy que, antes de desembocar al exterior, debe superar el
espesor ndximo Li. ILa profundidad del veaciado 3 aumenta
progresivamente con la disminucidn de la altura de la boca
hacia la zona periféricae.

En las figures 5, 6 y 7 se repxésenta una bogui-
lle pare el trefilado en forma circular de una bande de
rodeniento. Los varios egpesores de la bogquilla en corres-—
pondencia con lg abertura perfilade han sido calculados
con el guxilio de la ffmula antes citada, tomando como es-
pesor base el minimo Lg permitido por la resistencia del
mgterial adoptado en correspondencia con los bordes delga-—
dos 5 de la abertura perfilada. Para la zona 4, a la cual
corresponde una dturs h3, se hg empleado el espesor L3.

Para los casos de trefilado en forms circular se
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ha considerado oportuno acoplar a la boquille objéto de

le invencidn une ojive 6 en la parte central de la misma,
& fin de eliminar la retencién del meterisl que se ha de
trefilar en correspondencia con asguella zons.

La boquilla objeto de la invencidn presenta la
ventaje de haber incorporado e sf misma las resistencias
que regulen la velpcidad de afluencia del materigl a ira-
vés de la sbertureg perfilada y por tanto no requiere la

large y diffcil regulacién y puesta a punto necesaria en

el caso en el que las resgistenciss, en lugar de estar

constituidas por una diversidad de espesores de la boquilla
consisten en extrangulaciones intercembigbles u obstdcu-
los regulables dispusstos antes de ls misma;

Le adopcidn de obstdculos constituidos por eje-
plo por selientes inmergidos en la corriente que se ha de
trefilar, no puede regular unifbrmemente labvelocidad de
extrusién del material e través de la abertura perfilada,
porque con egstos medios no es posible tener en cuenta cada
veriacidn de altura de la ebertura perfilada, sino Unica-
meﬁte obstacularizar groseramente la corriente en las
zongs que corresponden a las partes del perfilado de mayor
espesor. Dimensionando, por el contrario, la boquille
segin la férmule expresada, es posible tener cuente de ca-
da variacidén, a'n la mds minime, de la altura de la aber-
ture perfilade y por lo tento ejercer una oportuna accidn
reguladore distribuide con continuidad sobre tode la sec~
cién de afluenciae

Hasta ashora todas las resistencias adoptadas se
situaban antes de la boguilla en vez de despuds. Si la
variacidn de los espesores de la boquillae en corresponden-
cia con la sbertura de afluencia fuese obtenide el mate-

rial por detrds en lugar de por delente, la accién de fre-
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no seria eseréida tembién sobre toda la superficie acom—
pafiente, mientras gue en el caso del vaciado por delante
el material que pesa a través de las zonas de altura me-
nor experiments solemente la accién del espesor minimo
permitido por la resistencia del metel y desemboca des~
pués libremente en el exterior sin sufrir ulteriores in-

fluencias,.

N 0O A

Por la patente de invencidn a gque se refiere
la presente memoria descriptiva se REIVINDICA la propie-
dad y la explotacidén exclusiva de:

l.~ Una boguilla para la extrusidn a velocidad
uniforme de masas plastificadas bajo forma de trefiledos,
gque presentan en seccidn notables diferencias de eltura,
caracterizada por el hecho de ofrecer una resistencia
variable con la veriacidn de la eltura de lg abertura per-
filade de afluencia del materigl trefiledo y precisamen-
te méxims en correspondencia con las alturas mayores.

2.~ Ung boquilla para la extrusién a velocidad
uniforme de masas plastificadas bajo forma de trefilados
gque presentan en seccidén notables diferencias de alturs,
t2l como la especificada en 1, en la cual los diversos es- .
pesores estdnrelacionados con las correspondientes altu-
ras de la abertura prfilade de afluencia del trefilado se-
gin una relacidén definida.

3.- Una boquilla para le extrusidn a velocidad
uniforme de masas plastificadas bajo forma de trefileados
que presentan en seccién notables diferenclas de altura,
tal como la especificada en 1 y 2, en la cual los diversos
egpesores verian con la variacidn de las alturas de la

abertura perfilada de afluencia del trefilado desde la ca-
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re interior de la boqﬁilla hacia el exteriors :

4.~ Una boquilla para la extrusidn a velocidad
uniforme de masas plastificadas bajo formm de trefilados que
presentaq en seccidn notables diferencias de altura, tal
como la especificada en 1 a 3, en la cugl la variacidn de
los espesores se obtiene mediante vaciado de una parte del
material de la boquille que constituye la caras anterior de
le mismae |

5.~ Ung boquilla para la extrusidn a velocidad

" uniforme de mgsas plastificadas bajo forma de trefilados

que presentan en seccidn notables diferencias de altura,
tal como la especificada en 1 y 3 en la cual la variacién
de los espesores son obtenidos en parte mediante vaciado

de materiel de la boquilla de la cara anterior y en parte

mediante incorporacién en lg boguilla misme de una prolonga-

cidn hacia delante.

6.~ Una boquilla pure la extrusidén a velocidad
uniforme de masas plastificades bajo forma de trefilados
gue presentan en seccidn notables diferencias de asltura, tal
como la especificada en 1 g 5, destinada al trefilado en
forme circular, caracterizada por tener acoplada en corres-
pondencia con su zona central una ojiva dirigida hacia la
parte posterior de la boguillsae.

 7e— "Una boquilla para la extrusidn a velocidad

uniforme de masas plastificadas bajo forma de trefilados
que presentan en seccidn notables diferencias de altura®.

Consta la presen.e memoris de nueve hojas folia-

das, escritas por una sola carsge
Barcelona, 7 de ~bril de 1956.

P.p. de PIRHLLI, Societd per Azioni.
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