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MEMORIA DESCRIPTIVA

. Bste invento se ief_iere & un procedimiento pam
re extruir perfiles particulares de meterial 'Eeszplés—
tico y, mag concretamente, planchas plarials, plenchas ondu-
ladas y similares o, on genergl,. pexrf;i.les que tienen una
geccién mucho mayor que la otra; dicho procedimiento es
apto para oliminar la irrogularided de la alimentacidn
del material que sale por u.na mabriz, Bste invento me
refiere tambidén e una méguing de extrusién mejorada do
modo quoe pexmite llevar a cabo dicho procedimionto a os-

cala indusgtrial.
So sabe que une de las dificultades relacilonadas
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con la oxtrusién de perfiles de material termopléstico
og la regularizacién de los empujes en los diversos
puntos de la seccidn de salida de la matriz. Bste prom
bloma os particularmente complicado en el cago de plan~—
chas o, en genoral, de secciones on donde una dimengién
eg mucho mgyor que la ot ra. .
! efocto; la megyor distancia gque debe cubrir
e Imaterial para llegar a la oxtremidad de la seccidn
determina una mgyor caida de presidn y, por comsiguiente,
una disminucidén del empujo. Bsto origina las diferentes
volocidados de alimentacidn del producto fundido quo,
on el cago de oxtrusibén de planchas, asumo valores muy
elovados,
_ El inconvoniente antes citado se obvia gonorale
monte rocurriendo a diversos artificios, segin sea el
tipo dol perfil; cuando se trata de exbrusidn de planches-
la téenica conocida sugiero, por ojemplo, regularizar
los empujes utilizando una barre doblente, dispussta
trangversalmento en la cabeza y controlada por una gerie
de tornillog de gjuste, que pemite egtrangular la sec—
cién de flujo en log puntos donde g6 produce una mgyor
volocidad dol flujo de producto fundido.

Oporando de este modo y despuds de un ajuste
opropiado go obtiene une alimentacién roguler de le plan—
cha.

Bete método, desafortunadamente, proesgenta va-
rios inconvenientes, que pucden resumirse COmO sigué:

- él‘diseﬁo ¥y la construccidn de la cabeza rosulta

particulamente gravoso y laborioso,
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Debido a quo la barra csté sujote a flexiones continuas,
despude do un cierto perfodo do tiempo resulta inubi-
lizablo y debo sustituirse; adenfs, la regularizacidn
que asl g obtiene es bestante baja. '

- La operacidn de sjuste necesaria para obtener una
alimentecién regular de ls plancha es con frecuoncia
do prolongada duraclén y cqmpligada; lo quo resulta
en une pérdida de ‘tiempo y.ma'terial.

- La ubilizacién de la barra, si bien regulariza los
empujes, no resuclve el probloma relacionado con el
diferente recorrido y, por congiguiente, el diferente
tiempo do residencia dol material en lag diversag zow-
nag de la cgboza.

Como puede compronderse facilmente este hecho
68 muy perjudicial pera la elaboracidn de maberiales faw= '
cilmente degradebles (CPV), o « en general - de maboriales,
durente cuya conversidn la cantidad de calor cedida al mae
terial y le volocidad de tmpsmj.sidn do dicho calor gon 4@
particular importancia; como, procisamente, los plésticos
aligerados o celulares de reciente o actual evolucién.

Agi pues, es un ob;je'bo.d{al pregente invento '
el proporcionar un procedimiento, y méquine respectiva,
para oxtruir planchas y perfuleg similares, mejorados do
modo que ge eliminen todos los defectos e inconvenientes
degcritos anteriomente, y de modo que se pemita lograer
notables ventajas précticas y econdmicas, ontre las quo se
encuentraﬁ:
- simple disefio y construceidn de la cabeza, oxcluyondo

cualquier parte mévil su.je'bé a desgaste;
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- no precisar ajuste do los empujes; ya que éstos se
regulen autométicemente

- dgual tiompo do residencie en el interior de la caboza
para todas las particulas de materiel, ¥y

~ la misma tempereburs y viscosidad del matorial fundido
on todas las partes de la seccidn.

Egtas condicionss pomiten trensformar sin nine
gln inconvenionte también los materiales de diffcil elsbo=
racidn segln los métodos convencionales.

Tro objeto del presentoe .invento consiste en
proporcionar un pi'ooedimieri‘co de extrusidn y méguina
respectiva, particulammente apto para plemchas planas y
onduladas ©, on general, pare perfiles con una seccidén
mucho meyor quoe la otrg, siempre logréndose todas las
ventejag antes citadas. )

Hetos y otros objetos, que mparecorén mas claros
a partir de la dotallada descripcidn que siguo, so obbiow
nen mejor en la prichica por medio de un procedimiento me
jorado para oxtruir materialos tormoplésticos en fomma do
perfileg de gran teamafio, en particular de plenchas y simi.
lares, cuyo procedimionto incluye = segin este invento -
las otapas do subdividirmel mgbterial fundido que fluye
de una cabeza de extrusibn, entre una serie de tubos de
flujo separados entre sif, que tienen, do proferencia, la
misgme soccibn trensversal; conducir dichos tubos de £lujo,
pasando a través de un bafio tommorrogulado, a las diver-
sas zonags de lg seccién de mabriz, a partir de la cual
ge extruyo un perfil en forma do une plenche o gimilary

hacer guo dichos tubos de flujo cubran distencias sugw-
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tanciglmente de la misma longitud o, on cualguier caso,
de modo que owiginen la misma caida de presién con el
fin de quoe el meteriel fluya & le misma temperature y a
la misme velocidad en toda le geccibén de perfil,
Con mires a llevar g la préctica dicho procedis
miento de extrusién se ha disefiado una méguina que comprens
de « sogin egte invento - una cebeza de extrusidn convenw
cional del tipo gue tiene la zona de salida del material
fundido en forma de una corona circular & la que 80 conecw
tan, do forma hemdética, una sexsie ds Hubos metdlicos
que tigpgn,__de preferencia, larmiam"a longitud y el mismo
dismetro, presentando todos los extremos opuestos de dim
chog ‘tubog sug centros reunidos en uns mism_g linea’'y conecw
tadog con una metriz (o dispositivo de extrusibn) para
plenchas planas o similares, introduciéndose por ¥ltimo
dicha serie de tubos en un baiio 'bezmorxeguladd 0 gimilaxr
interpuesto ontre dicha cabeza do extrusién y la mebriz
Bl pregente invento go doscribe shora con meyor
detalle haciendo referoncia a una realizacidén preferida
¥y no exclusiva, asi como a lag léminas de dibujos adjun=
tag, que son meramente indicabivas y no représen’can limie
tacién del mismo.
~ Ia figura 1 reprosenta esquomibicemente una seccidn
longitudinal de la méquina gogfin oste invento;

- Ia figura 2 representa, siempre esquemdticemente,
la disposicidn de la serie de fubos, mirando desde
la matriz hacia la corona cix'c;ular de la cabezaj

- Ia figura 3 representa una viste frontal parcialmente

en geccién de la méquina §o la figure l.
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) Con referencia a estas figuras, la mlguina para
llevar a cabo 6l procedimiento antes referido utiliza
une exbrusora convencional (no representade en las figus
rasg, equipade con cabeza de extrusidén 1 del tipo conociw
dos ol material llega a la cabezg 1 fluyendo a travds
do una unién troncocbnice 3 (figuras 1y 3), desde donde
llega & la zona hueca de tomillo que tembién Hiene for
ma de cono ‘truncado, definida por la superficie ehusada
oxterna 4 y la zona interna 5; luogo la cavidad troncocd-
nica 3 80 conecta con una coxona circular Ge
Con dicha cavidad 3, que tiene forma dc cono
truncado y, mas concm”samento'-— con el gector circulsr
3' para el material de salida; g0 conectan herméticamonte
diversos fubos metdlicos 7, T¢, 7i', etc., equidistanciados
entre sf; por consiguiente, sus @;Ztremos ogtén distribuiwe
dos sobre un sector circular (por ejemplo tal como se i@-
dica con 8 en las figuras 2y 3), que corresponde gl cim-
culo de la lfnea contral del sector circular 3'. Todog
Los tubog tionoen la misma longitud y el mismo didmetro ine-
termo y extomo y estén dispucstos de modo quo los centrog
de su.s'extremos opucatos se reunen en la linea 9 (f;‘.gums
2 y 3), que corrosponden al eje modio longitudinal de
une matriz plana 10 (figura 1); los extremos de los tubog
asi rounidos se conecten luego horméticamento con le zons
hueoa. do la metriz. '
_ _ Iog diversos espacios existentes entre log oxw
tremoy préximos de los tubos, tento los conectedos con
la corona circular 3 como los conectados con la ma’sr:.z 10,

estén cerrados u obturados ya que el material fundido,
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pr@vi@enme de la corona circular 3, os conducido al haz de
tubos, donde ge subdivide entre verios tubos en flujo heagw
ta que sale; oen forms de una plancha continua, por la mes
friz 10, '

_ Ademés, el haz de tubos osté sumergido en un
bafio temorregulado congtituido por una cémara_ll, on
donde so introduce acoite y obro £luido 12, & una bempo
retura profijada, a través de la entrada 13 y do donde
es recuperado a través do la salida 14. |

Se ha congfatado en la prictica que subdividienw
do el materigl fundide que fluye de la caboza de extrugidn

entre una serie de tubos de flujo que Hienen la misme

-sgcci&n, a través de tubos de la misma longitud y diefiom

tro, es posible controlar con procigién la temperature

y disponer de un material que fluye a la misma tomperature
y velocidad do todos los puntos de la seccidn del perfil;
El empleo de tubos de igual soccidn y longitud y précti-
camente vectilinoa como los de las figuras adjuntas, puo=-
de no detomminar ~ cusndo ge trata de plenchas extruidas
no planas - la misma caida de presidén y, por consiguion=
to, asegurar los resultados deseados; en estos casod, coﬁ
ol fin de obtener la misma calds de progidn y, por congim
guiente, el mismo empuje de todog los tubos, éstos pueden
tener diferentes secciones y longitudes, por ejemplo Guw
bos troncocdnicos de diferentes longitudes y/o didmetros
diferentes entre sf. Estas realizaciones particulares caen
tembidn dentro del Ambito del concepto inventivo del pre-—
gonto inyenmo; glempre gue se ubilice el ﬁrocedimiento an~-

tog descrito.
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Bg evidente que otras variantes constructivas y
técnicamonte equivalentes puedon gportarse gl invento an~
tes ilustrado sin por ello apartarse de su egencialided.

FEIVINDICACIONES =

. Descrito'el'objéto del presente invento se
declaran nueves y de propia invencidén las siguientes reiw
vindicaciones con prioridad de la solicitud de patente
italiena ne 24029 4/74 del 17 Junio do 1974.

i i; Procedimiento con su mégquina correspondiente

para extruir perfiles de material termopléstico, en par- l
ticular plenchas planas y/o perfiles con wna seccibn mu~—
cho mayor gue la otra, caracterizado porgue incluye lag
otapas de subdividir el material fundido, procedente de
ung cabeza de estrusidn, entre una serie de tubos de flujo
separados entre si y que tienen, de preferencia, idéntica
seccidn transversal; conducir dichos tubos de f£flujo, que
pasan a travéds de un befio termorregulado, a las diversas
zonas de la seccién do una matriz o dispositivo de oxm
trugin parae planches o similares, hacer gue dichos Hubosg
cubran rocorridos sustancialmente de la misma Longitud
0y ©n cualquier casoy 46 modo que originen la misma caida
do presifn, con el fin de que el materisl fluya a la mis-
me temperatura y velocidad en toda la seccidn del perfim
lado bajo oxtrusidn. _

2. Procedimiento, de conformidad con la rei-
vindicacién 1, caractorizado porgue el recorrido de dim
chog tubos de flujo es preferentemente rectilfneo y equi-
distanciado entre gi.

34 Procedimiento, de conformidad con la rei-
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vindicacifn 1, carscterizado porguo dicho bafio termoryes
gulado estd constituido por aceite u otro fiuido apropias
do a una temperatura prefijades )

4s Procedimiento de conformidad con las reivine
dicaciones 1 a 3, caracterizado porgue le méguine se ca= .
racteriza porgue comprende una cabeza de extrusidén dol bie
po que tiene la zona de salida del meterial fundido en
forma de corona circular, a la que se conscta de Forma
hemdética uno de los extremos do une gorio do tubos mebém
licog todos log cuales tienen; de preferencia, iddntica
longitud y didmetro, estendo todos los extromos opucgtos

de dichog tubos rounidos on uns nisma linea y conectados

con la zona do salida d0 una metriz para plenchas o gimi-

larog, y ostando dicha serie do tubos complotaments guw
mergida en un bafo termortegulago interpuesto entre 1la
cabeza do extrusién e dicha matriz.
|5+ Procodimiento do conformidad con la reivindie
cacidn 4, caracterizado porque dichos fubos gon, 4o prow
fezenoia; rectilineos y tienen una seccidn transvorsal
congbante.
i 6. Procedimionto de'conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones 4 y 5, caracterizado porque di-
chog tubos son sustencielmente troncocdnicos ¥y tionoen dig~
tinte longitud entre si, )
7. Procedimionto de'confoxmidad con cualquiera
de las roivindicacionsg 4 a 6, coracterizedo porgue so
realiza para la extrusién de planchas planas y porfiles
de fomsa y dimonsionos distintas, pero que tienen on cual-

guier caso una seccidn mucho mayor que la otra,
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_ 8, Procedimiento con su méquina correspondiente
para extruir perfiles 40 meterial temopléstico.
Segin ge deseribe y reivindica en la progente
memorie descriptive que consta de 10 péginas foliasdeg ¥

5. escritas a méguina por una sole de sus caras.

Fipfhado: JOSE L. MORA
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