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por "PROCEDIMIENTO CON SU MAQUINA CORRESPONDIENTE PARA 

EZTHJIR PERFILES DE MATERIAL TERMOPLASTICO", 'a  favor de 

la  firma italian a MONTEDISCN, S*p,A*

MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a un procedimiento pa­

ra exferuir p e rfile s particulares de material tormoplás- 

tic o  y , mas concretamente, planchas planas» planchas ondu­

ladas y similares o, en general, p e rfile s  que tienen una 

5, sección mucho mayor que la  otra; dicho procedimiento es

apto para eliminar la  irregularidad de la  alimentación 

del m aterial que sale por una matriz* Este invento se 

refiere también a una máquina de extrusión mejorada do 

modo quo permite lle v a r  a cabo dicho procedimiento a 03- 

10 . cala industrial.

So sabe que una de la s  dificultades relacionadas



con la  extrusión do p e rfile s  de m aterial tormoplástioo 

es la  regularización do los empujes en los diversos 

puntos de la  sección de salida de l a  matriz. Este pro» 

bloma os particularmente complicado en e l caso de plan­

chas o, en general, de secciones en donde una dimensión 

es mucho mayor que la  otra.

En efecto, la  mayor distancia que debe cubrir 

e lm aterial para lle g a r  a la  oxtremidad de la  sección 

determina una mayor caida de presión y , por consiguiente, 

una disminución del empujo. Esto origina las diferentes 

velocidades do alimentación del producto fundido que, 

en e l  caso de extrusión de planchas, asumo valores muy 

elevados.

E l  inconveniente antes citado se obvia general- 

monte recurriendo a diversos a r t if ic io s , segiin sea e l  

tipo dol p e r fil;  cuando se trata  de extrusión de planchas- 

la  tócnica conocida sugiero, por ejemplo, regularizar 

los empujes utilizando una barra doblante, dispuesta 

trans ve realmente en la  cabeza y controlada por una serie  

de to m illo s  de ajuste, que pernote estrangular la  sec­

ción do flu jo  en los puntos donde se produce una mayor 

volocidad dol flu jo  de producto fundido.

Operando do este modo y despuós de un ajuste 

apropiado se obtiene una alimentación regular de la  plan­

cha.

Esto mótodo, desafortunadamente, presenta va­

rios inconvenientes, que pueden resumirse como sigue;

-  e l  diseno y la  construcción de la  cabeza resulta  

particularmente gravoso y laborioso,



Debido a quo la  barra o até sujeta a flexiones continuas 

despuóg de un cierto  periodo do tiempo resulta in u ti-  

lizablo y debo su stitu irse; además, la  regularización  

que asi se obtiene es bastante baja,

-  la  operación de ajuste necesaria para obtener una 

alimentación regular de, la  plancha es con frecuencia 

do prolongada duración y complicada, lo que resulta  

en una pórdida de tiempo y m aterial.

-  I-a u tilizació n  de la  barra, s i  bien regulariza los  

empujes, no resuelve e l problema relacionado con e l  

diferente recorrido y , por consiguiente, e l diferente 

tiempo de residencia del m aterial en la s  diversas zo­

nas do la  cabeza.

Como puede comprenderse fácilmente este hecho 

es muy perju d icial para la  elaboración de materiales f á ­

cilmente degradables (CPV), o -  en general -  de m ateriales, 

durante cuya conversión la  cantidad de calo r cedida a l ma­

t e r ia l  y la  velocidad 3°  transmisión do dicho calor son do 

particu lar importancia, como, precisamente, los p lásticos  

aligerados o celulares de reciente o actual evolución.

A si pues, es un objeto del presente Invento 

e l proporcionar un procedimiento, y máquina respectiva, 

para oxtruir planchas y perfuleg sim ilares, mejorados do 

modo que se eliminen todos los defectos e inconvenientes 

descritos anteriormente, y de modo que se permita lograr 

notables ventajas prácticas y económicas, entre la s  que se 

encuentran*

-  simple diseño y construcción de la  cabeza, excluyendo 

cualquier parte móvil sujeta a desgaste;



-  no p recisar ajuste do los empujos, ya que éstos so 

regulan automáticamente!

-  igu al tiempo do residencia en e l  in te rio r de la  cabeza 

para todas la s partículas de m aterial, y

-  la  misma temperatura y viscosidad del m aterial fundido 

on todas la s  partes de la  sección*

Estas condiciones permiten transformar sin nin­

gún inconveniente también los materiales de d i f í c i l  elabo­

ración según los métodos convencionales.

Otro objeto del presente invento consiste en 

proporcionar un procedimiento de extrusión y máquina 

respectiva, particularmente apto para planchas planas y 

onduladas o, on general, para p e rfile s  con una sección 

mucho mayor que la  otra, siempre lográndose todas las  

ventajas antes citadas.

Estos y  otros objetos, que aparecerán mas claros 

a p a r t ir  de la  detallada descripción que sigue, se obtie­

nen mejor on la  práctica por medio do un procedimiento me­

jorado para orxrtruir materiales tormoplásticos en forma do 

p e rfile s  de gran tamaño, en p articu lar de planchas y sim¿. 

la re s, cuyo procedimiento incluye -  según este invento -  

la s  otapas de subdividirmel m aterial fundido que fluye  

de una cabeza de extrusión, entre una serie do tubos de 

flu jo  soparados entre s í ,  que tienen, de preferencia, la  

misma sección transversal! conducir dichos tubos de flu jo ,  

pasando a través de un baño termorrogulado, a la s  diver­

sas zonas de la  sección do matriz, a p a rtir  de la  cual 

se extruyo un p e r fil  on forma do una plancha o similar? 

hacer que dichos tubos de flu jo  cubran distancias sus-



tancialmente de la  misma longitud o, en cualquier caso, 

de modo que originen la  misma caida de presión con e l  

fin  de que e l  material fluya a la  misma temperatura y a 

la  misma velocidad en toda la  sección de p e r fil.

Con miras a lle v a r  a la  p ráctica  dicho procedi­

miento de extrusión se ha diseñado una máquina que compren­

de — sGgdn este invento -  una cabeza de extrusión conven­

cional del tipo que tiene la  zona de salida del m aterial 

fundido en forma de una corona c irc u la r a la  que .se conec­

tan, de forma hermótica, una serie de tubos metálicos 

que tienen, de preferencia, la  misma longitud y  e l  mismo 

diámetro, presentando todos lo s extremos opuestos de d i­

chos tubos sus centros reunidos en una misma lín e a ‘y conec­

tados con una matriz (o dispositivo de extrusión) para 

planchas planas o sim ilares, introducióndose por último 

dicha serie do tubos en un baño termorregulado o sim ilar 

interpuesto entre dicha cabeza de extrusión y la  matriz.

E l  presente invento so doscribo ahora con mayor 

detallo haciendo referencia a una realización preferida  

y no exclusiva, asi como a la s  láminas de dibujos adjun­

ta s, que son meramente indicativas y no representan lim i­

tación del mismo.

-  la  figura 1  representa esquomáticamento una sección  

longitudinal do la  máquina sogón esto invento?

-  la  figu ra 2 representa, siempre esquemáticamente, 

la  disposición do la  serie de tubos, mirando desde 

la  matriz hacia la  corona circu la r de la  cabeza?

-  la  figu ra 3 representa una v ista  fro n tal parcialmente 

en sección de la  máquina do l a  figu ra 1 .



Con referencia a estas figu ras, la  máquina para 

lle v a r  a cabo e l procedimiento antes referido u tiliz a  

una extrusora convencional (no representada en la s  fig u ­

ras, equipada con cabeza de extrusión 1  del tipo conoci­

do? o l m aterial lle g a  a la  cabeza 1  fluyendo a través  

io una unión troncocónica 3 (figuras 1  y 3 ) ,  desde donde 

lle g a  a la  zona hueca de to m illo  que también tiene fo r— 

ma do cono truncado, definida por la-su p erficie  ahusada 

externa 4 y  la  zona interna 5? luogo la  cavidad troncocó- 

nica 3 so conecta con una corona circu lar 6.

Con dicha cavidad 3, que tiene forma de cono 

truncado y , mas concretamente -  con o l sector circu la r  

31 para e l  material de salida, se conectan herméticamente 

diversos.tubos metálicos 7, 7' ,  7n, etc», equidistanciados 

entre si? por consiguiente, sus extremos están d istrib u i­

dos sobre un sector c ircu la r (por ejemplo t a l  como so in­

dica con 8 en la s figuras 2 y  3 ) ,  que correspondo a l ci3V  

culo de la  linea contral del sector circu la r 3 1 * Sodos 

lo s tubos tienen la  misma longitud y  e l mismo diámetro in­

terno y extomo y están dispuestos de modo que los centros 

de sus extremos opuestos se reúnen en la  línea 9 (figuras 

2 y  3) ,  que corresponden a l ejo  medio longitudinal de 

una matriz plana 10 (figura l ) j  los extremos de los tubos 

a sí reunidos se conectan luego herméticamente con la  zona 

hueca do la  matriz.

los diversos espacios existentes entre los ex­

tremos próximos de los tubos, tanto los conectados con 

la  corona circ u la r 3 como los conectados con la  matriz 10, 

están, cerrados u obturados ya que e l  m aterial fundido,



provinente do la  corona circu la r 3 ,  os conducido a l haz do 

tubos, donde se subdivide entre varios tubos on flu jo  has­

ta  quo sale, en forma do una plancha continua, por l a  ma­

t r i z  10,

Además, e l haz do tubos ostá sumeigido en un 

baño te mor regulad o constituido por una cámara 1 1 ,  on 

donde so introduce aceite y otro flu id o 1 2 ,  a una tempe­

ratura prefijada, a través de la  entrada 13 y  do donde 

es recuperado a través do la  salida 14,

So ha constatado en la  práctica que subdividien­

do e l material fundido quo fluyo de la  cabeza de extrusión 

entre una serie de tubos de flu jo  que tienen la  misma 

•sección, a través de tubos de la  misma longitud y diáme­

tro , es posible controlar con procisión la  temperatura 

y disponer de un material quo fluyo a la  misma temperatura 

y velocidad de todos los puntos de la  sección del p e r fil.  

E l  empleo de tubos de igual sección y  longitud y p rá cti­

camente re ctilín ea  como los de la s  figu ras adjuntas, pue­

de no dete m inar -  cuando se trata  de planchas extruidas 

no planas -  la  misma caida do presión y , por consiguien­

te , asegurar los resultados deseados? en estos casos, con 

e l f in  do obtener la  misma caida de presión y , por consi­

guiente, e l  mismo empuje de todos los tubos, éstos pueden 

tener diferentes secciones y longitudes, por ejemplo tu­

bos troncocónicos de diferentes longitudes y/o diámetros 

diferentes entre s í .  Estas realizaciones particulares caen 

también dentro del ámbito del concepto inventivo del pre­

sente invento, siempre que se u tilic e  e l procedimiento an­

tes descrito.



Es ©vidente que otras variantes constructivas y 

técnicamente equivalentes pueden aportarse a l invento an­

tes ilustrado sin por ello  apartarse de su esencialidad,

HE 37 JITOIC ACIONES

Descrito e l objeto del presente invento se 

declaran nuevas y  de propia invención la s siguientes rei<-¡ 

vindicaciones con prioridad de la  solicitud de patente 

italian a n2 24029 a/74 del 17 Junio de 1974.

1, Procedimiento con su máquina correspondiente 

para ex tru ir p e rfile s  de m aterial termoplástico, en p a r­

tic u la r  planchas planas y/o p e rfile s  con una sección mu­

cho mayor que la  otra, caracterizado porque incluye las  

etapas de subdividir e l  material fundido, procedente de 

una cabeza de estrusión, entre una serie de tubos de flu jo  

separados entre s í  y que tienen, de preferencia, idéntica 

sección transversal? conducir dichos tubos de flu jo , que 

pasan a través de un baño termorregulado, a la s diversas 

zonas de la  sección do una matriz o dispositivo de ex— 

trusión_para planchas o sim ilares, hacer que dichos tubos 

cubran recorridos sustancialmente de la  misma longitud

o, en cualquier caso y de modo que originen la  misma caída 

de presión, con e l  f in  de que e l m aterial flu ya a la  mis­

ma temperatura y velocidad en toda la  sección del p e rfi­

lado bajo extrusión*

2, Procedimiento, de confoimidad con la  r e i­

vindicación 1 ,  caracterizado porque e l recorrido de d i­

chos tubos de flu jo  es preferentemente rectilíneo y equi- 

distanciado entre s i ,

3, Procedimiento, de conformidad con la  r e i­



vindicación 1 ,  caracterizado porque dicho baño termorre— 

gulado está constituido por acoite u otro fluido apropian­

do a una temperatura prefijada»

4» Procedimiento de conformidad con la s  reivin­

dicaciones l  a 3 ,  caracterizado porque la  máquina so ca— . 

racteriza porque comprende una cabeza de extrusión del t i ­

po que tiene la  zona do salida del m aterial fundido en 

forma do corona circu lar, a la  que se conecta do forma 

hermética uno de los extremos de una serio de tubos metá­

lic o s  todos los cuales tienen, de preferencia, idéntica  

longitud y diámetro, estando todos lo s extremos opuestos 

de dichos tubos reunidos en una misma linea y conectados 

con la  zona de salida de una matriz para planchas o simi­

lares,- y  estando dicha serie do tubos completamente su­

mergida en un baño termorregulado interpuesto entro la  

cabeza de extrusión a dicha matriz.

5* Procedimiento de conformidad con la  reivindi­

cación 4, caracterizado porque dichos tubos son, de pre­

feren cia, rectilíneos y tienen una sección transversal 

constante*

6. Procedimiento de conformidad con cualquiera 

de la s  reivindicaciones 4 y 5, caracterizado porque di­

chos tubos son sustancialmonte troncocónicos y tienen d is­

tin ta  longitud entre s í .

7. Procedimiento de conformidad con cualquiera 

de la s reivindicaciones 4 a ó, caracterizado porque so 

realiza  para la  extrusión de planchas planas y p e rfile s

do f  orma y dimensiones d istin tas, pero que tienen en cual­

quier caso una sección mucho mayor que la  otra.
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8» Procedimiento con su. máquina correspondiente 

para ex tru ir p e rfile s  do m aterial tem oplástico.

Segdn se describe y reivindica en la  presente 

memoria descriptiva que consta de 10 páginas foliadas y  

5. e scritas a máquina por una sola de sus caras.
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