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La invencidn se refiere a una prensa extru-—
sionadora con dos tornillos sinfin . de prensado dispuestos en
el envolvente exterior coaxialmeﬁte uno dentro del otro con
pasos de tornillos sinfin exteriores orientados en sentidos
contrarios, para la alimentacidén de distintas masas pldsticas
hacia la boquilla de la prensa, siendo el tornillo sinfin de
prensado exterior accionable, mientras el tornillo sinfin de
la prensa interior estd montado fijamente y donde en el ex-
tremo del lado de la boquilla del tornillo sinfin de la pren-
sa exterior se ha dispuesto un drgano mezclador.

Una prensa de extrusién de esta clase ya
se conoce por la publicacién alemana DOS 24 19 952. La prensa
conocida es adecuada, entre otros, para reunir dos corrientes

de ﬁasas alimentadas a través de embudos de alimentacidén ine

_dependientes, por ejemplo, masas de jabén, hacia la boguilla

de la prensa, Aquf se ha sujetado en el extremo del lado de
la boquilla del tornillo sinfin exterior un Srgano mezelador
con herramientas mezcladoras en forma de paletas que cubren
tanto el espacio de transporte del tormillo sinfin exterior
como aquel del tornmillo sinfin interior. De esta manera se
guiere obtener un extrusionado cén una estructura marmoreada
repartida igualadamente a través de toda la seccidn que, a
continuacidén se puede seguir elaborando, por ejemplo, a tro=-
zos de jabén marmoreados. Las herramientas mezcladoras rota-
tivas impulsan tanto particulas de la corriente de masa im-
pulsada por el tornillo sinfin interior hacia la corriente

de masa impulsada por el tornillo sinfin exterior, como tam—

bién a la inversa particulas desde fuera hacia dentro. Se evi-

ta de esta manera que se puedan formar nidos sin extructura

marmoreada. El resultado de esta mezcla parcial, en si ya buena
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de los flujos de masas depende, sin embargo, ademds del desa-
rrollo técnico del érgano mezclador (forma y mimero de las
herramientas mezcladoras) también de un gran ndmero de otros
factores. Asi, con un nimero de revoluciones dado para el tor-
nillo sinfin exterior conducen temperaturas distintas y con-
sistencias alternantes de las masas a elaborar, asi como pre~
siones diferentes en la zona de mezecla, a cuadros de marmorea-
cién variables con aspectos oscilantes o bien constitucidn
desigual de los productos preparados de la mass extrusionada,
por ejemplo, en los trozos de jabén . prensados. Ademds, las
herramientas mezcladoras, desarrolladas en forma relativamente
compacta, producen una acumilacidn de presién indeseada que
tiene como consecuencia una disminueién en el rendimiento de
la prensa extrusionadora.

La invencidén tiene por cometido perfeccio-
nar una prensa extrusionadora de la clase indicada al prin-
cipio en la que se ha eliminado las desventajas de las pren—
sas de extrusién conocidas. En especial se ha de mejorar la
prensa extrusionadora de manera que suministre una distribu-
cidén de los colores simétricas de las masas a elaborar en el
final del tornillo sinfin. Se han de crear preferentemente
medios que permitan ajustar la extructura del marmoreado o
bien su finura., También serfa ventajoso si se pudieran elimi-~
ner ampliamente las resistencias provocadas por los Srganos
mezcladores y con ello aumentar el rendimiento de la prensa
de extrusionado,

En la prensa de extrusionado mencionada al
principio consiste la solucién en que como 6rgeno de mezcla

se ha previsto un cabezal de cdmara formador de uno ‘de los

asientos del tornillo sinfinexterior, con cdmaras cénicas abier
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tas hacia un lado, en ndmero singular o plural, y espacios que
se encuentran entre ellas, en que las cdmaras estdn sujetadas
entre un anillo de sujecidn rigidamente unido entre un extre-
mo del eje del tornillo sinfin exterior y dos anillos de asien~
to coaxiales que sujetan el tornillo sinfin exterior entre el
4drbol del tornillo sinfin de prensa interior y el envolvente
exterior, sujetados en el extremo longitudinal axial opuesto
al cabezal de la cémara, de manera gque la masa impulsada por
el tornillo sinfin interior se pueda seguir impulsando dentro
de las cdmaras y la masa impulsada por el tornillo sinfin ex-
terior hacia los huecos, o a la inversa, a un nimero de tiras
correspondientes'al ndmero de las ¢dmaras y de los huecos.

Segin la ulterior invencién se ha previsto
entre la boquilla de la prensa y el cabezal de cdmara un ani-
1llo de apoyo fijo, coaxial con respecto a los tornillos sine
£in, con radios (o bien nervaduras) radiales que se encuentran
delante de la salida anular del cabezal de cdmara. Los radios
estdn desarrollados preferentemente con aristas.

La finura del marmoreado se puede ajustaf
exactamente con e; nimero de las cdmaras y huecos. Ademds coh
el ndmero de las nervaduras se logra también un dibujo corres-
pondiente en la seccidn de la prensa de extrusidn en elextru-
sionado de jabdn.

Al emplear el cabeéal de cdmara de la pre-
sente invencidn se pueden lograr los mds distintos efectos
que, independientemente de la temperatura y de la consistencia
de las masas a elaborar, as{ como independientemente de las
presiones eventualmente oscilantes en la zona de mezcla, se

pueden reproducir con toda exactitud.

Empleando, por ejemplo, la prensa de extru-
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gidn con un cabezal de cdmara compuesto de solo tres cdmaras

-y colocando el anillo de apoyo que no gira simulténeamente

con el tornillo sinfin exterior y provisto de radios, que
también puede servir para el apoyo del 4rbol de tornillo sin-
fin interior, directamente delante de la salida anular del
cabezal de cdmara que girs simultdneamente con el tornillo
ginfin exterior, entonces los extrusionados de las masas a ela-
borar que se encuentrgn una al lado de la otra, y que vienen
del cabezal de la cémara, son pelados por los radios o bien
nervaduras del anille soporte, que actudn como cuchillas fi-
jas en forma de rebanadas y se mezclan a un marmoreado basto.
:-."  El nimero de los radios se refleja aqui
como dibujo caracterfstico en la seccién del extrusionado. Si
se emplea por el contrario un cabezal de cémara compuesto
por ejemplo de 24 cémaras y huecos, entonces esté . conduce,
en combinacién con un anillo soporte fijo a una distribucién
muy fina, ebsolutamente igualada de las distintas fases de
color. Esta dada por lo tanto la posibilidad, mediante un
simple intercambio de los cabezales de cdmara, el producir
distintas estructuras marmoreasdas. As{ se obtiene, por ejemplo,
con una camara y una estructura marmoreada destacadamente
basta, por el contrario con 24 cdmaras una imdgen de veteado
fino en el extrusionado de jabén.

Otra ventaja econdmica del procedimiento
consiste en que, por la disminucién de las resistencias en la
zona de mezcla, resulta posible un considerable aumento en el
rendimiento de la extrusionadora.

A base del dibujo esquemdtico de un ejemplo
de ejecucién se explicah.ulterﬁores detalles; muestran:

Figura 1 una prensa de extrusionado,
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Figura 2 un cabezal de cdmara en vista pers-
pectiva.

Ia prensa de extrusionado se compone segin
la figura 1 de dos tornillos de prensado 2 y 3 dispuestos
coaxialmente uno dentro del otro en un envolvente exteriori,
llevando cada uno un paso de tornillo exte;ior, para la ali-
mentacidn de distintas masas pldsticas hacia la boquilla de
la prensa 4. El tbrnillo sinfi{n exterior 2 es accionable, por

ejemplo en sentido de la fecha a través del mufién 5, con ayuda

.de un accionamiento no dibujado. E1l tornillo sinfin interior

3 estdmntado en forma fija. En el 4rbol del-tornillo sinfin
exterior 2 se han dispuesto en la zona del embudo de alimenta-
cién 6 aberturas 7 en forma de ventanas que establecen um
paso entre el tornillo sinfin interior 3 y el embudo de éli—
mentacién 6. Este dltimo estd dividido por una pared interme-
dia 8 de manera que las masas a alimentar al tornillo sinfin

exterior 2 y al tornillo sinfin interior 3 no se puedan mez-

. ¢lar en el embudo de alimentacidén 6. Los pasos de los tor-—

nillos sinfin del tornillo sinfin exterior 2 estdn orientados
en sentido opuesto a aquellos del tornillo sinfin ihterior 3.
Durante el accionamiento sale por la boquilla 4 de la prensa
de extrusidn un extrusionado 9 de las masas a mezclar.

El cabezal de cédmara 10 segin la presente
invencidén se encuentra en el extremo del i;do de la boguilla
del tornillo sinfin exterior 2. El cabezal de cdmara 10 estd
unido rigidamente a través del anillo de sujecidén 11 con el
4drbol del tormillo sinfin exterior 2, Este gira junto con el
tornillo sinfin exterior y forma, a través de sus anillos de
asiento 12 y 13 simultdneamente su alojamiento con respecto al

4rbol del tornillo sinfin interior 3 y con respecto al eavol-
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vente exterior 1.

El cabezal de cdmara se ha desarrollado ha~
biendose reunido el anillo de sujecidn 11 (treaser) y los dos
anillos de asiento 12 y 13 (delanteros) por varias cdmaras
14 cdnicas, abiertas hacia un lado, con huecos 15 formados en-
tre ellas, formando una unidad estédtica compacta. El cabezal
de cdmara 10 puede estar roscado con el tornillo sinfin 2 gi-
ratorio exterior a través del anillo de'sujecidn 11. En el
ejemplo de ejecucidn (vedse también la figura 2) se han dis-
puesto las cémaras 14 y los huecos 15 dispuestos entre ellas,
del cabezal de cdmara 10, de manera que el flujo de material
impulsado por el tornillo ginfiq interior 3 sea conducido
dentro de las cdmaras & ei.flujofAe material impulsado por el
tornillo sinfin exterior 2 a los huecos que se encuentran en-
tre ellas hasta el final del tornillo sinf{n en un ndmero
de tiras correspondiente al numero de cdmaras y huecos, con
color alternante y/o composicién distinta, quedando asi re-
partidos. A la salida de uncabezal de cémara 10, con, por
éjemplo, 24 cdmaras y 24 huecos se forman por lo tanto un exw
trusionado de material de forma anular con un total de 48 ti-
ras.,

Segin la presente invencién se ha previsto
que el extrusionado de material que sale del cabezal de cdmara
10 se mezcle de manera que el extrusionado 9 que sale por
la boquilla de la prensa 4 reciba una extructura marmoreada
mds o menos fina. La mezcla de las tiras coloreadas que se
encuentran una al lado de la otra en la seccidn anular del
extrusionado de material que sale del cabezal de la cdmara se
efectua por los radios 16 (o nervaduras) del anillo de apoyo

17 dispuesto detrds del cabezal de cdmara 10 y que actuan como
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cuchillas fijas. El anillo de apéyo 17 puede servir simulté-
neamente para sustentar el drbol del tornillo sinfin 3 inte-
rior.

Contra mds cdmaras 14 contenga el cabezal
de cdmara 10 m4s fino serd el marmoreado.

Vale ademds que contra mds radios 16 tengza
el anillo de soporte 17 se cortaran discos mds cortos del
extrusionado de material que sale del cabezal de cdmara 10.
Si el cabezal de cémara 10 tiene solo pocas cdmaras 14 enton-
ces se apreciaran en la seccidn del éxtrusionado 9 ademds
de una extructura marmoreada basta correspondiente las ner-
vaduras 16 como interesante dibujo.

La prensa de extrusionado de la presente
invencién ofrece por lo tanto un gran nimero de posibilidades
en la mezela parcial, pero simultdnea, de dos masas pldsticas
comenzando con finisima distribucidén hasta una extructura
marmoreada destacadamente basta. ’

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de reélizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente in-
dicadas, son susceptiﬁies de modificaclones de detalle, en

cuanto no alteren su principic fundamental.

-
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REIVINDICACIONES

~1.= Perfeccionamientos en prensas de extru~
sién con dos tormillos sinfin dispuestos coaxialmente uno
dentro del otro en un envolvente exterior, con pasos exteriores
orientados en sentidos contrarios, para la alimentacién de
distintas masas pldsticas Lhacia una boquilla de la prensa,
siendo el tornillo sinfin exterior accionable, el tornillo in-
terior por el contrario montado fijamente, y donde en el ex-
tremodel ‘lado de la boquilla del tornillo sin fin exterior
ge ha fijado un 8rgano mezclador, caracterizados porque como
érgano de mezcla se prevé un cabezal de cdmara formador de
un asiento para el tornillo sinfin exterior, con cédmuras cé-
nicas abiertas hacia un lado, en nimero sencillo o miltiple,
¥ buecos dispuestos entre ellas, porque las cdmaras se han
sujetado entre un anillo de sujecidén unido rigidamente con
el extremo del &rbol del tornillo sinfin exterior y dos ani~
1llos de sujecién coaxiales, que sujetan el tornillo sinfin
exterior entre el 4drbol del tornillo sinfin interior y el en-
volvente exterior en el extremo longitudinal axial del cabe-
zal de cdmara que se encuentra enfrente, de manera que la masa
impulsada por el tornillo sinfin inferior sea conducida dentro
de las cémaras y la masa impulsada por el tornillo sinfin ex-
terior por los huecos, o a la inversa, en un nmimero de tiras
correspondiente al nimero de las cdmaras y de los huecos.

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindica-

e¢ién 1, carac?erizados’porque entre la boquilla de laz prensa
y el cabezal de cdmara se prevé un anillo de soporte fijo,

coaxial a los tornillos sinfin, con radios radiales gque se

encuentran delante de la salida anular del cabezal de cémara,
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3.~ Perfeccionamientos segin las reivindi-
caciones 2 y 3, caracterizado porque losradios se desarrollan
con aristas.

4.~Perfeccionamientos en prensas de extru-

sidn, tal y como queda sustancialmente descrito en la presen—

te Memoria e ilustrados en los adjuntos dibujos,
Esta Memoria constade.nueve hojas escritas
a miquina por una sola cara.
uadria, = ! FEB, 1973

HENKEL KOMMANDITGESELLSCHAFT AUF AKTIEN,
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