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En la extrusidn de hojas o bandas anchas de material artifi-
cial termoplastico existe el problema de exprimir en todos
los lugares de la boca de la tobera, por unidad de tiempa, -
igual cantidad de material plésticn, puesto que, en otro caso
88 obtiene una hoja o una banda con distribucidn de grosores
irregular. La expulsidn ds la masa de molde depends de la cé£
da de presiSn de los distintos caminos de flujo en la tobsra
de extrusidn. En el caso de la masa de molde termoplastica se
trata de un liguido, no sujeto a las leyes de Newton, ss deg-

cir, que la viscosidad en 8l canal distribuidor depende de la

velocidad de flujo.

Para evitar fendmenos de descomposicicn en la masa de molds,
la temperatura de fusicon no debe ser mas alta de la ineludi-~

blemente necesaria y el tiempo de permanencia tiene que sear

lo mas breve posible, .t

El tratamisnto de célculo, bajo estas condiciones prqy{a? y

exigencias, ha conducido a un tipo de tobera de axtruaién, quﬁ

ha descrito 3J. Wortberg en " IKV—VerEfFentlichungan, volumen

"Extrusi%% I", Aquisgran, 1979 paginas 170-177. La cgnf;gu-
racicn caractarfstica se llustra aquf{ en las figuras 1a y 1b.

Se caracteriza por un "canal distribuidor de percha" (1) -co-

. l.-.l
nacide as{ gor su forma- Yy una isla de represamiento (§) si-
]

tuada entrs este canal y la boca recta de la tobera Y. frecuan

tements por un listdn de represamiento adicional (9)..Lq isla
Ce reprssamiento compensa la presion de la masa moldeabl's des

cendente desde sl lugar de entrada de alimentacion (3) hasta

el extremo (4) del canal distribuidor, por una longitud L; -

del camino de flujarcorraspondiante a la respsctiva preaiﬁn,
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de modo qus en el extremo de la isla de represamiento, situa-
do en la direccion del flujo por toda la anchura de la tobe-
ra, reina aproximadamente la misma presidn de masa moldeable,
Las diferencias de presidn todavi{a restantes entonces puaden
compensarse con listones de represamiento 9 flexibles, que

mediante una serie de tornillos reguladores puede ajustarse

a diferentes alturas H4.

La gscmetria de la tobera, en cada caso, solo pusde estable-
carse para un dsterminado punto de accionamiento, que se ca-
racteriza por la viscosidad de fusidn del material pléstico,

por la temperatura de extrusidn y por el rendimisnto de trans
porte. Pequefias desviaciones del punto de accionamiento prevé#
to pueden compensarse sn la mayoria de los casos todav{a por
flexidn elastica del listdn de represamisnto. Desviaciones

*
mayores, sin embargo, hacen necesaria una nueva construecion

. e e

de la tobera.

Segin el mode'o matematico, que sirve de base al calculo de

la tobera, sl punto de accionamiento deberia poderse correr

por una Eifﬁﬁﬁfregulabla en la isla de represamiento gdsptro

de amplios limites. Sin embargo, esto a consecuencia de la

limitacidn curvada de la isla de represamiento, conducirfa

« prodblemas da estanqueidad casi insolublss al ajustai gi su-

plemente interior requlable de la isla.

txistia el problema de construir una tobera de axtrugfﬁé de

rendija ancha, con punto de accionamiento regulable, en’ que
los suplementos regulables estan limitados rectilf{neamentsg y
por ello, pueden ajustarse dentro, cerrando herméticamente.

Adamés, el gasto de fabricacidn deber{a reducirse, porqus,

_/’9«"
kil

i
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en lugar del 'tanal distribuidor de percha" , que tiens que

fabricarse con costosos procedimientos da-freaadn, 89 utilizg

un canal distribuidor rectilinso.

La sclucidn del problema ha éonducido a la configuracidn, in-
dicada en I reivindicacian de la patente, en la qus ls isla
de represamiento estan dispuesta sobrs un suplemento inte-- -
rior, limitado rectangularmente. La misma reposa sobre el -
conocimiento de que para cada punfo de accionamiento axiste
un ajuste del suplemento interior de la isla de represamien~-
to en el qus para cada recorrido de la corriesnte es iqual la
suma de la caida de presidn en el canal distribuidor y a tra
vés del suplemento interior de la isla de represamianto,

La tobsera segin el invento se explicara en las figuras 1 8 3
ﬁés detalladamente y se compara con el estado de la tzcnica,

La figura 1a , muestra una seccigon transversal a travss .de

una tobera de extrusidn convencional con "ganal dzstnibuidor

de percha%.

La figura‘1b » representa una seccion transversal sstableci-

da en angula recto con la misma a través de la n_.sma t@bara

@ lo largo de la lfnea B- B, en la fiqura 1a. ot

Las figuras 2a 'y 2b, muestran, en correspondiente ilustra=-

L]
LN

L, - . .« ® 4 )
cien de seccion, otra tobera de extrusion, segun el Estado dg

la técnica, con canal distribuidor recto y con islsa qé”rapre—

samianto escalonada, Tt

Las figuras 3a y 3b , musstran en la misma ilustrhclﬂn ds
seccion la tobera de extrussidn segun el invento.

En cada lugar de la salida (5) de la tobera ss expulsa solo

entonces, la misma cantidad de masa moldeadora por unidad de




Q

-4 -

10

15

20

25

30

tiempo, cuando en el interior de la tobera cada recorrido de
la corriente tiene la misma cafda de presidn. H, Gormar (di-
sertacion RWUTH, Aquisgrén, 1968) ha demostrado que.asta con=
dieion previé se cumple con minimo tiempo de psrmanencia ds
la fusion en la tobera, si para la geometr{a del canal dg -

distribucidn y de la isla de represamiento estan vigentes las

siguientes acuaciones:

canal distribuidors p 1/3
Ri = Ro ( B ) (a)
isla de represamiento;
b 2/3
Li - Lo ( ; ) (b)

en que B, B, Li, Lo’ Ri, Ro tienen los significados indicados
en la raivindicacién de ls patsnte, El radio Ro' raspectiva-

mente Ry, hidraulice estd definido por el cociente

Ri = 2 Ai (‘c.).. -.
Ui { . .

en que Ai 88 la superficies de seccidn transversal y Ui es sl

contorno del canal distribuidor en la coordenada local b;

" o WV
'

pa-

ra Ro esta vigente sl correspondisnte cociente para gi*lugar

de sntrade de alimentacicn 3. Para el caso de un canal dis-

tribuidor de forma circular, el radio hidraulico es igusl al

radic de la circunferencia. El1 canal distribuider puede-tener

- * .
una seccion transversal no circular,

...'
. e o
o as

Las ecuaciones (g) y (b) se cumplen en la constitucidn de los
canales distribuidores e islas de represamiesnto en las confi-
Quraciocnss de toberas conocidas, seqgun las figuras 1 y 2, lo

mismo que en la constitucion, segun el invento, de acuerdo cod

la figura 3, sin smbargo, mientras las toberas, seglin las fi-
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guras 1 y 2, solamente estan establecidas para un determinag~
do punto de accionamiento Y» en el caso de condiciones dg -
funcionamisnto desviadas de ello, no producen ninguna expul-
8ion uniforme en masa moldsable en todos los lugares de la sa
lida ge la tobera y no pueden conmutarse a condiciones de fun
cionamiento modificadas, la tobera seguin el invento, gracias
al suplemento interior (8) de isla, es regulable a puntos de
accionamiento diferentses. Esto resulta del cdlculo de la edi-
da de presion para todos los recorridos de corriente a traves
ce la totalidao de la anchura de la tobera. Sin _atrar en de-
talle en la demostrzcidn matematica, aqu{ debe retenarss sola
mente sl sorprendente resultado de que, para cada punto de -
accionamiento -dentro dsl alcance que entra en consideracian
tecnicamente~ es posibla una regulacion de altura del suple-

mento intericr (8) de la isla ds represamienta, an qpe la

suma de la caida da presion an el canal distribuidor y'de la

caida de presion a traves del suplemento interior ds la isla

de represamisnto as constante en cada punto b de coordenada

de anchura,

El suplemento interior 8 de la isla de represamiento es un -

cuerpo en forma de paralalap{pedo, sobre cuya cara superior

rectangular se eleva la ixla de represamiento 6, limifegda en

forma da curva y recubrs parcialmente la cara superior.,.El

salto de altura AH de la isla ds represamiento 6, franta
8 la cara superior del suplemento interior de isla 8 en Formi

de paralalepfpado, es igual en todos los lugares, ss decir,

que la superficie de la isla de represamisnto 6 s plana y as-

ta situada paralela a la cara auperior 8. Por 8l salto de gl-
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tura Zﬁii 8e crean dos sectores de canal de masa con las al-

turas H, y M, cuya magnitud estd acoplada por la rslacidn

H= H, - H

2 1

su valor absoluto pueds modificarse por tornillos 10 de trac-

cidn y de presidn y por ello puede adaptarses a las mds difg-

rentes variantes ds funcionamientos

La caida de presion sobrs el suplemento intsrior de isla recg-
fangular 88 compone de la caida de presion en sl sector de
canal sobre la isla de represamiento (6) con la altura de ca=-
nal H1 y de la caida de presidn en el sector de canal saobre
la superficise, situada libremente (7),del suplemento interior

de la isla de represamiento, con la altura de canal H2‘

El salte de altura AH puede tener un valor desds g,1 h§sta

cinco veces la sltura H3 de la salida ds tobera, delimitada

por las pestafias (5) de tobera. En la mayoria de los Eaeés,

el salto de altura dptimo estd situado entrs 0,1 y 0,8.vécss

Hy « En masas de moldeo muy estables térmicamenta, respectivas

mente en sl caso de baja viscosidad de fuai&n, pueds ujdstar-

se un valor mas alto AH hasta el 1{mite indigada, Es.cnve~
niente que la isla de represamiento comiencse en el canto del

lado de entrada del suplemento interior de la isla, ee. decir,

8n contactp con el canto recto 2 del canal distribuidﬁi v por

el lado de salida se limite con el curso de la curya $egin la

ecuacidn (b). sin embargo, puede disponerss tambien q%té:cursc
de curva en el lado de la entrada y el canto recto de la isla
de represamiento en sl lado de salida. Fipalment » La isla ds

represamiento pueds estar limitada a ambos lados en forma de
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curva, en tanto que se cumpla la ecuacidn (b).
Como suplemento interior de isla de represamiento, requlabls
en su altura, ya garantiza una total compensacidn de presidn

en la tobera, se renuncia a un listdn de represamisnte adi-

cional (9) regularments.

La salida de tobsra se forma por pestaffas (5) de tobera que,
éumo 8s usual generalmente, estan dispuestas ds modo prefg-
rente ajustablemente y por ello permiten la fabricacidn de
hojas o bandas de grosor diferenciado. La pogibilidad de re-
gulacidan del punto de funcionamiento psrmite ademds variar

la temperatura de extrusidn o la velocidad de extrusion, es
decir, el rendimisnto de la expulsicon en limites esancialmen-
te mas amplios de lo Que era posible hasta ahora, Igualmente
puecen elaborarse masas de moldeo con diferentes propiedades
reoldgicas @specialmente con diferentes viscosidad de ﬂusién

a la tempsratura de slaboracidn en la misma instalac{ﬁn.de ex

. * > .’
trusicn. Para ello, en cada Caso, ss modifica la requlacidn

de altura del suplemento interior de la isla de represamiento
de tal modo que se alcance una presidn de extrusidn upiforme

a traves de toda la anchura de la boca de la tobera. iﬁgiuso,

cuando no son libremente elegibles todos los parémetros del

LB A

Frccedimiento, se sale adelante con un funcionamiento ag ex-

- 4 » ” . N
trusion con un programa ds produccion ampliamente exte

sicn, segun el invento, para resclver todos los problbmﬁ; de

extrusion resultantss.

La mayor polivalencias ds las toberas ds axtrusién, sagdn el

invento, cubre en medida eapecial las exigencias de una técni
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ca de explotacidn, donde se éxaminan previamente posibilida~
des de produccién fundamentales, En las toberas de extrusidn
de anchura relativamente pequeflas, por sjemplo, de un metro
0 menos, comu se prefieren para fines de investigacién, solo
muy dificilmente puede aplicarse un listdén de represamiento
elasticamente flexible en amplios lfmites. Precisamente aqui
le corresponds una importancia aumentada a una ejecucidn de
la tobera de extrusidn, seqln el invento, sin listdén, de re-
Presamiento, porque aquf por la isla de represamiento regula-
ble se permite una mayor flexibilidad da las condiciones ds
explotacién que en sl caso de herramientas con listdn de re-

presamiento, rfcido a la flexidn Yy con isla de represamiento

estacionaria,

La fabricacidn de la tobera de extrusién, constituida segln

el invento, con suplemento interior de isla de represamiento

regulable, no obstante a la variabilidad aumentada, no.péégig

hd L]
na ninguna clase de costes mds elevados que una tobera Canpa-

rable con isla de represamisnto estacionaria y listén de repr%

samiento adaptado. £l gasto de trabajo al ajustar . 1la isla dg

represamiento regulable, corresponds al consumo de tiempo‘em-

pleadc al adaptar un listdn de represamiento convencional,

La renuncia a un listdn ds represamiento, sin embargo, No° ss

»
. *%,

obligatoria en la tobera segdn el invento. Uns raduccidms ds
costes frente al usual "canal distribuidor de percha™ me3ulta

de la delimitacidn rectilfnea unilateralmente dsl canal ‘dib-

tribuidor,

El presente modslo de utilidad recaerd scbre las siguiantes

reivindicaciones,
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REIVINDICACIONES

et T 1 Uy rovsy

le= Tobera de extrusidn de rendija ancha con punto de accig
namiento requlable, conteniendo un caneal distribuidor con -
canto de salida recto y una seccidn transversal decrecients

desde el lugar de entrada de alimentacidn hasta el final de

acuerdo con la ecuacidn

h 1/3
i o* ( §A)

en quet B es la anchura del canal distribuidor desdes el lu-
gar de entrada de alimentacidn hasta el final, b la distan-

cia medik desde el final del canal distribuidor, Ru’ el ra-

dio hidrdulico del canal distribuidor 8n al lugar de alimen-

tacidn, R;» ®l radio hidrallico del canal distribuidor sn la

distancia b desde el final, y por lo menos una isla de repre

samiento, dispuesta entre el canal distribuidor y la sgiithm de

la tobera con la altura H3, cuya longitud Li a la distantia

b desde el final es igual a la ecuacidn
2/3 .
b e
% w Li = LD ( ;] )

&n que L  es la longitud de la isla de represamiento en &l 1d

gar de
miento

ficado

alimentacidén, Li es la
2 distancia b desde sl

arriba citado y que sa

longitud de la isla de represa

L]
LA

final y b y B tienen el signi-

. o
eleva por un uniforme saltw'de

LA Y

altura [L H desde 0,1 hasta 5 veces la altura de salidé‘ﬁg

POr encima de las zonas del canal de masa ds moldeo, siﬁuédas
delante, respectivamente detrds de la isla de represamiento,

caracterizadas porque la isla de represamiento estd dispues-

ta sobre un suplemento intsrior paralelepipédico, de altura

regulable y se eleva sobre su superficie situada librements
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por el importe deA He

2,~ "Tabera de extrusidn de rendi ja ancha con punto da accig

namisnto rsgulable™,

Segln se describe y reivindica en la presente memoria descrip
tiva y se ilustra en los planos anexos; constando la memoria

de 10 hojas de texto foliadas y escritas a méquina por una so

la de sus caras,

Madrid, a 2 MAYD 1981
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