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femoria descriptiva

La presente invencidén se relaciona con una
extrusionadora para la producciﬁn de perfilados huecos
de material pléstico, que presentarla particularidad
de ser f4cil y rapidamente transformable en una extry
sionadora adecuada para la produccién de perfilados
huecos de forma y/o dimensiones diversas o también de
perfilados de seccidn maciza.

£s sabido que, ademds de los perfilados
normales formados par un simple panel de seccidn maci
za diversamente configurado, actualmente son bastante
requeridos también los perfilados huecos formados por
dos paredes delgadas Yy paralelas, conectadas entre si
por nervaduras transversales, de menera que formen
una estructura alveolar provista de una serie de cang
les paralslos.

£s igualmente sabido que, cada vez gque Se
desea pasar de la producci6n de un perfilado hueco a
1a de un perfilado ds seccifn macize, o bien simple~-
mente a la de un perfilado hueco de forma y/o dimen-
siones distintas, es necasario sustituir camo minimo
tods la cabeza de la extrusionadora. Esto implica evi
dentemente una fuerte snmovilizacidn de capitales,
as{ como elevados tiempos de montaje y desmontaje de

la cabeza.

Finalmente, s sabido también gue durante

1s extrusidn de perfilados huecos del tipo citado, se
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producen a veces fisuras en las paredes de los perfi S .
lados que, en el ulterior paso a través del calibra- '
dor, permiten la creacidén de depresicnes gue pueden
provocar la adherenciz de las mismas parsdes en co-

rrespondencia con los canales.

Un primer objeto de la presente invencidn
es por consiguiente el de realizar una extrusionado-
ra para la produccifn de perfilados huecos de mate-
rial pléstico que, sin requerir la sustitucian de tg
da la cabeza, se8a facil y répidaments transformable
an una extrusionadora adecuada para la produccién de
perfilados huecos de forma y/o dimensiones diversas
o también de perfilados de seccidn maciza. i

Un sequndo objeto es pues el de evitar

que en la extrusifn de perfilados huecos las depre=-
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siones creadas en el interior de los canales por evel
tuales fisuras de las paredes pusdan provocar la adhg

rencia de tales paredes.

De acuerds con la invencidn, el primer ob
jeto citado se consigue por medio de una extrusiona-

dora carascterizada porque el grupo constitufdo por el

macho y la matriz est? separablemente fijado al resto
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de la cabeza de extrusién de manera que pueda ser fé-

-y

cil y répidamente retirado vy sustitufdo por otro ade-
cusdo para la extrusidn de perfilados huecos de forma

y/o dimensiones distintas o de perfilados de seccidn

maciza.
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Otra caracteristica de la presente inven-
cién, que permite la obtencifn del segundo objeto men
cionado, cstd pues representada por el hecho de que
en el interior del citado grupo macho-matriz hay prag
ticado un conducto perpendicular a la direccidn de ex
trusidn, el cual estd en comunicacidn con la atmésfe-
ra y provisto de una serie de ramificaciones paralelas
a 1z direccibén de extrusidn, cads una de las cuales
desamboca en la atmdsfera en una zona contorneada por
uno de los pasos perimdtricos de extrusidn de las pa-
redes de delimitacidn de los canales del perfilado.

Por efecto de esta caracteristica, cada
uno de los canales del perfilado extrusicnado se en-
cuentra evidentemente siempre en comunicacion con la
atmsfera, por lo que, si en el momento de la intro-
duceidn del perfilado en el calibrador bajo vacio,
sventuales fisuras de las paredes de aquél hebiesen
de provocar depresiones en el interior de los canales,
tales depresianes serian automaticamente compensadas
por atracciones de aire ambiente y no se producirian
indeseables adherencias de las paredes del perfilado.

Estas y otras caracteristicas de la pre-
sente invencidn se comprenderédn mejor tras un examen
de la siguiente descripcidn detallada de un ejemplo
de realizacién de la misma, mostrado en los adjuntos
dibujos, en los cuales:

La Figura 1 es una representacidn en vis
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ta frontal parcialmente seccionada de la cabeza extry
signadora del aparato segln la invencidn, para la pro
duccién de perfilados huccos de material plastico.

La figura 2 es una representacién en seg
cidn seqgfin la linea II-II de la figura 1.

La figura 3 ss una reprasentacidn en sec
cién segiin la linea III-III de la figura 1.

La figura 4 es una representacién en plan
ta, parcialmante sn seccidn, del macho comprendido
en la citada cabeza de extrusifn.

La figura 5 es una representacién en vig
ta frontal del citsdo macho.

La figura 6 es una representacién en seg
cidén seqin la linea VI-VI de la figura 5.

La figura 7 es una representacién en seg
cidn seglin la 1inea VII-VII de la figura 5 Y

La figura 8 es una representacién en seg
cién, aniloga a la de la figura 3, de un grupo macho
matriz que puede sustituir al de la figura 3 para la
transformacién de la extrusionadora de las figuras 1
a 7 en otra adecuada para la extrusidén de perfilados,
huecos de distinto espesor.

La cabeza 1 de la extrusionadora mostrada
en las figuras 1 a 7 de los adjuntos dibujos compren-
de un macho 2 y una matriz 3, dasprendiblemente fija-
dos al resto de la cabeza por medio de bulones 4 (fi-

guras 1 y 2) que pasen a través de orificios 5 del
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macho (Ffiguras 5y 7).
El macho 2 estd provisto de una serie de
conductos 6 dispuestos en V (figuras 2 ¥y 6), cada
uno de los cuales comunica, por una parte con un ca-
5 nal 17 conectado a un conducto 7 de aduccidn del ma-
terial pléstico a extrusiaonar y, por otra parte, con
- un canal anular comn 8 localizado en correspondencia
con la cara de acoplamiento del macho 2 con la matriz
3 (figura 5). E1l macho 2 estd ademés provisto de una
10 serie de apéndices configurados 9 (los machos propig
mente dichos ) gue, en combinacidn con la matriz 3,
determinan una serie de pasos 10 que, partiendo del
canal anular B, terminan con bocas de extrusidn 11
ﬁispuestas seqgln los lados de recténgulos adyacentes
15 (Figura 1). En el macho 2 hay practicado finalmente

un conducto 12 perpendicular a la direccidn de extry

sién, el cual comunica con la atmésfera a través de

'los conductos 13 y 14 y la toma de aire 15y esté
provisto de una serie de ramificaciones 16 paralelas

20 a la direccién de extrusidn (figuras 3y 4), cada una
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de las cuales desemboca en la atmgsfera en una zona
contornsada por una de las bocas de extrusidn 11 (Fi
: . guras 1 y 5).

En el funcionamiento, el material s ex-

s b et A ol

. 25 trusionar procedente del conducto de alimentacidn 7

pasa al canal 17, luego 3 los conductos 6, seguida-

FURCERRE/ W S

mente al canal anular 8, a continuacidn a los pasos 10
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y finalmente sale por las bocas de extrusién 11 for-
mando el perfilado hueco que se muestra en la figura
2. Cada uno de los canales del perfilado gxtrusionado
estd en comunicacién con la atmisfera a través de uno

de los ramales 16, del conducto coldctor 12, de los

L L S ST T

conductos 13 y 14 y ds la toma de aire 15, de manera
que las eventuales depresiones que pucdan crearss en

ol siguiente paso a través del calibrador bajo vacio

a causa de aventuales fisuras en las paredes del per

filado, seran automAticamente compensadas por gl ai-
re astrafdo a los canales de tal perfilado por la toma
de aire 15 y no daradn lugar a indeseables adherencias
de las paredes de aquél.

La extrusionadora mostrada en las figuras
1 a 7 es répidamente adaptable a la extrusidén de per-
filadas huecos de Formas y/o dimensiones distintas o
también de perfilados de seccidn maciza. Para efectuar
tal transformacidn es en efecto suficiente retirar el
grupo macho-matriz hasta ese momento utilizado (opera
cidén posible simplemente desatornillando los bulones
4) y sustituirlo por otro adecuado para el nuevo tipo
de perfilado. Por gjemplo, en ol caso en que se desee
extrusionar un perfilado hueco de espesor mayor, bas-
ta con sustituir el grupo macho-matriz de las figuras
4 a 7 por otro sn el que los pasos de extrusidn de
las paredes del perfilado estén a meyor distancia, por

ejemplo como en la figura B.
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Los materiales, forma, tamafio y disposicig
nes de los slementos serdn susceptibles de variacidn,
s - P
siempre que ello no suponga una alteracion en la esaen-
cialidad del invento.
Los términos en que ss ha redactado ssta

memoriz deberdn ser tomados siempre en sentido amplio,

no limitativo.
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REIVINDICACIONES

$a reivindica como de propia y nueva in-
vencidn, a favor de COVEMA S.re.l., con domicilio en
Via Fontana 1, 20122 MILAW (I1talia), lo especificado
an las siguientaes regivindicaciones:

1.~ Extrusionadora para la produccién de
perfilados huecos de material plistico, que compren-
de una cabsza de sxtrusidn provista de un grupc macho
matriz en el gue hay practicados unos pasos para la
transferencia del material & extrusionar a bocas de
axtrusidn configuradas segin el contorne de varios
poligonos adyacentes, caracterizada porque dicho gru
po macho-matriz estd desprendiblemente fijado al res
to de la cabeza de extrusidn, de manera que pueda Irg
tirarse fAcil y répidamente y gustituirse por otro
adecuade para la extrusidn de perfilados huecos de
forma y/o dimensiones distintas o de perfilados de
seccifn maciza.

2.~ Extrusionadors para 1z producciﬁn da
perfilados huecos de material pléstico, segln la rei
vindicacién 1, caracterizada porgue en gl interior
del referide grupo macho-matriz hay practicado on
conducto perpendicular a la direccidn de extrusidn,
el cual estd en comunicacién con la atmbsfera y se
halle provisto de una serie de ramificaciones para-

lelas a la direccidn de extrusidn, cada una de las
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cuales desemboca en ls atmdsfera en una zona contornez
da por una de las bocas de extrusidn,

3.~ "EXTRUSIOWADORA PARA LA PRODUCCION OE
PERFILADOS HUECOS DE MATERIAL PLASTICO".

Tal y como se deja descrito en la memoria
precedants, gque consta de diez hojas foliadas y meca-
négrafiadas por una sola de sus caras Yy planos de for
ma y tamafio reglamentarios.

Wadrid, 4 de Junic de 1976
P.A. ds COVEMA S.r.l.

Victor Gil ga\

Y
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HOJA 2 DE 6 HOJAS
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COVEMA Serels HOJA 3 DE 6 HOJAS

ESCATA VARIABLE
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