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ciép separada constituida por ls apropiads serie de .opers-

“sor medio que la pelicula en csds uns de las dem3s liness

se ajusts ﬁbrmalmente.variando ls velocidad de los rodillo

,Hoja nGm. ]
)  Este invento se refiere s un sistems de vél-
vule pars el control del flujo de polimero fundido s boqui
113s o matrices de extrusidn en un sparsto psrs la extru-
sién de msterisl termopldstico. Se refiere en particulsr
8 la regulacidn y el equilibrado del flujo de polimero fun|
dido desde un colector de slimentacidén comfin a cads unz de

scena

miltiples boquillass de extrusidn. ~ 20

a ® 5

En la técnice de la exbtrusibn de termoﬁié%ti

-
LL e ]

co es una préctics corriente suministrsr polimero fundido

- a8 *

desde un solo extruidor s dos o mis boquillas u orifidics
de salida de extrusidn. Tsl disposicidn, en 1ls cusl se uss

un colector para alimentar s dos boquillss de extrusibn,

se ha ilustrsdo en 1s Fig. 1 de los dibujos. Tanan

-

Is peliculs que se toms de cada uns de esias

boquillas5régpectives es alimentsda 8 uns lines de produc-

clones de conformscidn mecénice. Es importsnte que ls peli

culs en cads uns de tales liness sea igusl en cusnto s gTro
que son slimentadas por el Gnico extruidor comfn, y ello

de asgarre (vésse 15 de la Fig. 1), controldndose con ello
el régimen 8l cusl el polimero, todevis semifundido, inme-
diatamente‘adyadéﬁfe’al orificio de 1la boquilla de exbtru-
sibdn, es estirado desde ls boguilla.

En el csso de que el flujo desde las dos bo-
quillas sea desigusal (por ejemplo, debido a pequefiss dife-
rencias mecénicas entre las boquillss), entonces los re-
gimenes érlos cuales son estiradss lss dos peliculss por

sus respectivos rodillos de sgarre son también desigusles

[+}]
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¥, por consiguiente, toda la serie de componentes de ls

lines aguss asbajo desde cads psrade rodillos de agerre Qé

t8n funcionsndo con regimenes diferentes. En muchss de tsd
les lineas de produccidén dobles, ls velocidad totsl de 1s
opersacidén (es decir, el régimen total de produccidn de pe+t
liculs desde el fnico extruidor comin que slimenta g)g@bas

lineas) estd limitado por unas de esass componentes de #puas

L)

sbsjo. En t3l caso, ls velocidsd de le operacidn en conjun
to estd limitads por ls mds répids de las dos corrientes
(puesto que su componente limitsdors estsrd funcionsndo o

mbxims capscidad), de modo que ls corriente mbs lenta dis-

44444

a

se puede sumentar el régimen de extrusidén psrs compehéa?.
Es deseable iguslasr las velocidades relstivas de laé,doé
liness, hsciendo posible que el régimen total de exbrisidn
sea osumentado pare hacer mdximo el régimen de produccidn
en smbas liness, y tal iguslacidén se hace posible utilizan
do pars ello una vélvule de control de flujo psrs limitar
el flujo de polimero sl lsdo mis répido del colector.

En la Fig. 3 se ha ilustrsdo uns vilvulas de
control de flujo tipics que se hs ussdo corrientemente en
la técnica anterior. El msterisl termopldstico fundido 203
es hecho fluir s través del espacio de sepsracibn 201, donl
de es sometido a una csida de presidn. Al ser sjusteds la
vélvula, moviendo pare ello el limitsdor 202, se csmbiz el
espacio de separacidén 201 y se cambis en consecuencia la
caids de presidn o pérdids de cargs resultante. Si hay dos
de tsles v3lvulas en paraslelo, slimentadss desde uns fuen-
te de colector comin y que descargsn a presiones idénticss

aguas sbajo, el caudsl s trovés de cads uns de las dos v8l
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— vulas serd proporcionsl s sproximedsmente ls quints potenc
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-

del temsfio del espscio de separscibén. Puesto que ese espa-
¢io de sepsracién eswuslmente de solo unos milimetros,
puede verse Que'ﬁn cembio muy pequefio en el tamafio del es-
pacio de separascidn dar§ por resultsdo un cambio indeses-~
blemente grande en el csudsl. Por ejemplo, si el esg?pﬁp
de sepsracidn es de 2,54 mm, y se cambis én una cantidad
BT TN
muy pequefls, tsl como de 0,127 mm, se producirs un cagbio
resultante en el flujo o través del espacio de separaééén
de aproximadamente el 28%, sismpre quc lss presiones’ée’sg:
ministro y de descargs permsnezesn sin variacibén. Cuslquiep

n
LRI

control preciso del csudal con tales vilvulss es, en el me

-

Jor de los cssos, sumemente difficil. Puede verse que“iog
medios valvulsres de la técnica anterior, tales comoeiéé
descritos en lprque antecede, cuando se usan dos (unc-éSr
cada boqﬁiilé),ﬂeﬁ un colector comin, no pueden ser ficil-
mente usedOé,para ls finslidad de equilibrar con precisidn
el flujo, dado qﬁe no son suficientemente precisos como pa
ra permitir un sjuste exacto de '1a distribucidn del flujo
dentro del colector. Ademés, puesto que hay dos vélvulas
separadas s las éue hay que stender, y cuslquiers de ellss

es capsz de limitar totalmente el flujo de polimero s su

boquilla adyscente, el efectusr numerosos ajustes dursnte

un periqdo de'fiémpo puede dsr por resultado la restriccid
totsl insdvertids y no desesble de un lado del cansl de fli
Jo en el colector, lo que'exigiria ls lsborioss tares de
reajustar y volver s equilibrar todo el sistema, a fin de
conseguir que ese lado volviese s fluir correctsmente.

El presente invento estd orientado hscis un

sistems de vdlvula de colector que equilibra el flujo de
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.- resina de termopldstico fundido (por ejemplo, de polieti~
leno) entre dos o mds boquillas 8 las que se suministrs re
sine fundide por el mismo extruidor. Les vilvules ewtén si
tusdas en un canal de flujo dentro del colector comin, el
cusl sliments el polimero fundido s 1l3s boquillss mOltiple
y el control de flujo se consigue por medio de sjuste de

AR

1la contrapresidn relstiva ejercids sobre el polimerOjden—

>
-

tro de aquells parte del canal de flujo que precede a .cada

P

orificio de boquills de extrusibén. En la reslizscién pre-
ferids, se introduce el polimero fundido en ls parte ‘cen=-
tral del colector desde un solo extruidor de tornillo sin

* v

fin, giratorio, ususl,

El sistemz valvular comprende uns varilié
8largads por cads boquills, estendo lss verilles estféoﬁa—
dss en una parte extrema pars presentar uns superficiéiﬁue
ofrezca minims resistencis s 1s corriente de polimero que
fluye. Lss varillss estén introducidas en el colector, ca-
ds uns sdyacente s uns de las boquillas y precediéndols y
con su parte extrems estrechads dirigids dentro de la co~
rriente de resina fundida que fluye, de tal modo que cade
verills cres dentro del colector un espscio snulsr a tra-
vés del cusl debe fluir ls resins fundids psrs que pueds
llegar a la boquills asdyascente s esa varills.

En uns realizscidn se introduce uns primera
varills en el colector entre uns primera boquilla y el ex-
truidor, y se mentiene en posicibén fije psras crear un pri-
mer espacio snulsr de longitud fijs. Uns segunda varills,
1s cusl se introduce en el colector entre una segunds bo-
quills y el extruidor, es sjustable psra proporcionar un

segundo espacio snular de longitud vsrisble. E1 desplaza-
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-mieﬁto lateral de ese segunda varilla originarj un cambio
correspondiente enrla longitud del espacio snulsr cresdo

por tel vsrills, produciendo con ello un cambio en 1z con-
trapresidn éreada por el polimero fundido que fluye s tra-
vés de ese segundo espacio anulsr, con relscibén a ls pro-

ducida por el polimero fundido que fluye s trovés del pri-

mer espacio anular de longitud fijs. Aumentsndo la lpngi—

tud del segundo espacio anulsr (y por consiguiente lé?can—

trapresidén relstive creesds por el mismo), el operariQ:Eue—

2,3 ?

de disminuir la e¢sntidad de polimero fundido que fluye s

ls segunda boquills con relscidén s la primera boquills.
610

£y

Anglogemente, disminuyendo la longitud del segundo €%

.

P

W

snuler el opersrio puede disminuir le contrapresién rél

O ¢

tivs que con ello se produce y sumentar de modo efectiy
1s cantidad de polimero que fluye s ls segunda boquiii%:

. En otra reslizacibn, tsnto la primers vari-
1ls como la segunds verills son ajustables pars proporcio-
nsr espacios snulsres de longitud varisble. En una reali-
zgcibn tal como esa, se suments lo sensibilidad potencisl
del sistems valvular y el opersrio puede "sintonizar" con
més preéisién los regimenes de extrusidén relativos de las
boquillas pera'cénseguir un grado todavis superior de adap.
tacidn de las velocidades de lss liness de produccidn de
aguas abajb'aso@iadas;

' o Otras realizéciones alternativas incluyen
colectorésrque tienen montadps sobre ellos més de dos bo-
quillas de exfrusién y sistemss en los cusles los miembros
de vélvula (es decir, las vérilles") estén montedos verti-
calmente en el canal de flujo. En las reslizaciones en las

que los miembros de vilvula estdn montados verticalmente,
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- los;mismos estén situedos en las partes del censl de flu-
Jo que se remificsn del cenal centrsl sntes de cads boqui-
11s de extrusién y la parte extrems estrechsds de ceda vg
rills esté dirigide aguas sbajo (en contraposicidn s estar
5 dirigide dentro de ls corriente que fluye, como se ha des-
crito en lo que anteéede)'para reducir 8l minimo cuslquien

s dv s

turbulencis o disminucibn bruscas en el régimen de ci?aT@a-
miento que podris originar laz formscién de &ress de égfén—
cemiento en la corriente de polimero que fluye. “‘E:
10 : Uns ventaje del sistems del presente inven-
to es su sensibilided. El flujo a la boquills cambis mucho
menos parz un cambio dado en-ls posicidn de la vélvuiéjgn
el presente disefio, en comparacidén con el disefio de-iaiqﬁg.
3, por dos razones: en primer lugar, ls longitud del’ééﬂa—
15 cio anulsr es mayor que su anchura, de modo‘que un nﬁié;o
dado de milimetros de movimiento de la vdlvula representa
un tanto por ciento de cambio menor en el tamafio de ls res
triceibn; y en segundo luger, psra una pérdida de cargas ds
da a través de la restriccidén, el flujo es proporcional sl
20 cubo de le lonzitud, mientres que en ls vélvuls de la Fig.
3 era proporcionsl s la quints potencis del espacio de se-
peracidn.

Otra ventajs del ;istema del presente inven—
to estd en el hecho de que el flujo del polfmero fundide
25 no puede ser detenido inadvertidsmente ﬁor uns serie de a-~
justes de vilvuls. ' 7

Otros objetos y ventajass del presente inven-
to se pondrén de msnifiesto del exsmen de ls descripcidn

detallada>que se incluye en lo que sigue.

%0 Is Fig. 1 es una ilustracidn esquembtice de

12068
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—dos boquillss de extrusibén de peliculs tubulsr ususles, mo;

T

tadas en un colector, el cusl suministrs s lss mismss poli,

mero fundido desde uns solas fuente comin.

Le Fig. 2 es uns ilustrscidn esquembtics de
una téenice enterior medisnte ls cusl dos liness de aguss
abajo son alimentedss con pelicule desde un solo extruidor

EER )

tubular relativamenfé grande. 2 an

La Fig. 3 es uns vista fragmentaris, en cord

Aalp -

te, de una vilvuls de control de flujo tipicas que se usa

corrientemente -en la técnics snterior. o
La Fig. % es una ilustrscién esquembtica,
en corte, de uns realizscién del sistems de vélvuls d8" dis

PEEY

tribucidn del fluao del presente invento montado dentro;de]

Y
k]

censl de flujo del colector. Tl
Ls Fig. 5 es una vista en.corte, fragmggfa—
ris, de un:éolector, mostrando el miembro de vélvuls monta-
do verticalmente en el csnsl de flujo.
Le comprensién del sistems de vilvuls de dis
tribucidn del presente invento se facilits al méximo con
referencis s ls Fig. 4 de los dibujos, la cual es uns reprg
sentacidn en corte de un sistems de 8limentacidén de colec-—
tor que emples uns reslizacibn de este invento, el cusl po-
dris estar montado tipicemente sobre un apsrato de exbru-
sibn ususl pars ls gxtrusién de polimero fundido. El colecH
tor 21 esté'adaptadé;para aceptar uns sols corriente 20 de
polimero fundido desde el aparato de extrusidn (no ilustra-
do) y pars dividirla en dos corrientes sustsncislmente igus)
les que son slimentsdss s boquillesde extrusidn empare jadas

26 y 30.

Montados en las partes extremss en oposicidn
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-del cansl de flujo centrsl 23 del colector 21, hsy miem-

Hoja nam. 8

bros de vilvuls 24 y 28, los cusles estdn situsdos entre
la lumbrers 22 de entrads del colector situsda en esencia
centradsmente y las boquilles de extrusidn 26 y 30, respec
tivemente. Los miembros de vilvuls 24 y 28 son varillas
slargades de didmetro reducido, con relacidn al didmetro
del cansl de flujo en el cusl estbn situsdss, cads ug;;;pn
une parbte exbtrems que estd dirigids hacis lo lumbre£5j2é

-
vl

de entrads del colector y que se estrecha pars preseqt%;

o

un perfil hidrodindmico s la corriente 20 del polimero funq

dido que llegs, de modo que se. reduzcs 8l minimo la resis-
tencis del extremo de 1s varills sl movimiento del fluido

fundido y para crear un minimo de turbulencis dentro{déi
colector. Cads una de las varillss cres una restriccidn’
enulsr, @ través de ls cual debe pasar el polimero fuﬁéido
sntes de ser exbtruido s través de las respectivas boquillas
de extrusibén. E1 modo en que funcions la v3lvuls es por ms-
nipulscibén de ls longitud de uns o de las dos de esas res-
tricciones snulares.

ﬁn ls reslizacidén representada en la Fig. 4,
el miembré de vblvuls 24 es sujetado en posicidn fijs en
una parte extrems del colector 21 e inmediataﬁente anterioxn
8 1a boquills de extrusibén 26, de tal modo que cres una reg
triccibn snulsr 25 de seccidn transverssl y de longitud fi-
jes predeterminadas. EL miembro de vélvuls 28 esth situado
en la perte extrems opuests del.colector 21, inmedistamente
sntes de 1s boquills de extrusibn 30. Estd sujeto en posi-
cién fijs con relscibn a lss paredes del csnsl de flujo 23
pero es susceptible de movimiento latersl en el mismo, de

tal modo que se crea una restriccidn snulsr 29, siendo la
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— resériccién 29 de sustancislmente 15 misms dimensién de
secciénitfansversal que ls restriccidn 25, pero de longi-
tud varisble.

El miembro de v3lvuls 28 se extiende s tra-
5 vés de ls psred del colector y estd sujeto en posicién y
alineado por medio del manguito 40 y del soporte de monts-—

anan N

Je &1, estando el soporte unido al colector por medio "ge

“an A

tornillos 42 de¢ tensibn. E1 manguito 40 puede ser diﬁﬁﬁa‘

do de tal modo que pueds ser hecho girar 180° para cein?r

10 : por completo el csnal lateral 23A con respecto sl cahslxde
flujo principsl 23, como se he ilustrado medisnte 1la repre|
sentscidn én lines de trazos, de modo que se puede paf{}
une 1lines de produccibn, si es necessrio, sin parar'férf
completo el e;truidor. La parte extrems de 1ls varili;‘Eé
15 que esté fuers dél colector estd rosceds, y los hiloéiéé
- iosca de lé verilla estdn engresnados con los hilos de ros-
ca de uns tuercs 43,13.cusl estd frensds con respecto a mo
vimiento lstersl por el soporte 41. Un chavetero 44 en 1ls
seccidn roscada de 1la varillsa, en asplicacidén con uns chas-
20 vets 45, impide ls rotacién de ls verilla cusndo se hace

girer ls tuerca. Girsndo 1ls tuercs 43, ys sea 3 msno o ys
ses medianterun sccionamiento de motor unido (no represen-
tado), se hsce que 1ls verills 28 se muevs Yo ses hacis den
tro o ys ses hagia,fuera del cesnal de flujo 23, varisndo
25 con ello de modo controlsble la longitud de ls restriccidn
anular 29. Esto, a3 su vegz, pfoduce el efecto de variar de
modo controlable la contrapresibén ejercids sobre 1s corriep
te 20 de polimero fundido al fluir ests hacis ls boquilla
de extrusién 30. Como alternstiva, el miembro de vilvuls

30 28 puede ser sccionado por medio de un cilindro hidréulico

- 12068
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de doble sccidn, en vez del mecanismo de tuercs roscada.
Ie corriente 20 de polimero fundido es su-~
ministrads al colector 21 por el sparsto de extrusién (no
representado) y entrs por ls lumbrers de entrada 22 bajo
presidén. La lumbrers de entrads 22 dirige el polimero fun-
dido pars controler el cansl de flujo 23, donde el divisox

I

de flujo 24 divide ls corriente que entra dirigiende’ ypne

-
P v

psrte de la misma a cads uno de los extremos opuestqg;@el
canal de flujo 23. Uns pasrte de la corriente de polimérg

fundido es dirigide haciz el miembro de vilvula 24, bésé

3 través de 1o restriccidén snulsr 25, y luego a través del]
censl latersl 23B a la boquills de extrusidén 26, 13'5@%1'
estd montads en el extremo del colector 21, Is resiﬁé3d§
termopléstico fundide es subsisulentemente exprimidétén{
forma de peliculas tubular 27; 8 través del orificio éé{gx—
trusibdn anulsr (no representsdo) de 1ls boqﬁilla ususl 26.
Is parte restsnte de 1s corriente de polimero fundido es

dirigide hacia el miembro de v5lvuls 28 y psss a3 través de
la restriccidn anular 29, luego a través del canal lateral
23A, a la boquills de extrusidn 30, montads en el obro ex-

tremo del colector 21. Ess psrte de la corriente 20 de re-

sina fundids es subsisuientemente exprimids 2 través del

orificio de extrusidén snular (no representado) de la boquii
1la 30 de exbtrusidn ususl, en forma de pelicula tubular 31

Le pérdids de cargs del polimero fundido
dentro del canal 23 dc flujo del colector dependersd del tadk
mafio y de la lonsitud del anillo 8 través del cusl se des—
plaza el mismo sntes de ser exprimido dentro de las boqui~-
llas de extrusidn 26 y 30. Ls restriccidn snulsr 25, por

ser de seccidn transverssl y de longitud fijes, produciré
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—uns pérdida de corgs fijs psre uns corriente de polimero

fundido dads que tengs una tenmperstura y uns presidn dadasl

8

Puesto que 1ls restriccidn snulsr 29 es de longitud varisbl
de ello se sigue que la pdrdids de cargs a través de ess
5 restriccidn es iguslmente varisble, sumentendo lo pérdids

de carga 3l sumentar la longitud de ls restriccibn anuler

8 través de la cual debe fluir el polimero fundido. Al .au-

S~

mentarse ls pérdids de cargs a través de la restriceidn 29

ity -

{sumentando pars ello ls longitud del espacio anular);§e

~ -~ hd

10 - | reduce el caudal de polimero fundido s través de esa-ved-
triccidn con relscidn sl coudsl s través de la restriccidn
25, y, anélogaménte, 8l disminuirse ls pérdids de cargs:
(disminuyéndose psrs ello 1la longitud del espscio anaiéf
29) se sumenta el caudsl relativo de polimero fundidd*ez

15 trevés de esa restriccién. Por mesnipulacidn spropisda del

miembro de vélvuls 28, y por consiguiente de 1a longitud

de ls restriccidn anular 29, es posible "sintonizar" el si;

o

tems con un alto grado de sensibilidad y 8justar el régimen
de extrusién o través de ls boquilles de extrusidn 30 pars
20 adsptarlo sl régimen de extrusibén o traevés de 1ls boquilla
de extrusibn 26. Este equilibrsdo o "sintonizscidn" de los
regimenes de extrusidn o través de 1lss respectivas boqui~
1llss, hace que ses posible retirar ambas peliculss tubula-
res sl mismo régimen mientrss simultdnesmente se sdspten
25 sus respectiﬁos groéores por menipulacidén de las velocida-
des de loswrodillos de agarre. Esto, 8 su vez, permite sl
fabricante~dbfener un régimen de produccibdn sumentado de

una lines de mltiples boquillas, ys que entonces puede had

cer discurrir smbss corrientes & la velocidad limite impueg
30 ta por lss indicaciones de sus respectivos equipos de aguas

12068
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— abs jro .

Tal sistems tiene la ventsjs del ajuste de
precisibn., Si hay dos vélvules como lss descritss, en pa-
ralelo y alimentsdos desde una fuente de colector comin y
que descargan a presiones de aguss abajo idénticss, el cau
dsl 8 través de las dos vilvulas es proporcionsl a aproxi-

dda I

madamente 1las tercers potencis de la longitud del snillo.

M

Cusndo ls longitud inicisl del espacio anular verisble es
ru B

del orden de varios centimetros, es posible efectuarjﬁg
camblo sustoncisl en esa longitud psra conseguir un-’sjus-
te de precisibn en el csudsl. Por ejemplo, si la longitud

inicisl del snillo es de 15 cms, y se vsria en uns caontids

.

-

sultsnte en el caudal 2 través de ese espscio de aproxima-

LS

dsmente el 10%, siempre que las presiones de suministrd. 'y

te mucho mis preciso que el que era posible con la vilvuls
de espacio de separscidn varisble de ls técnics senterior
(vésse 1la Fig. 3) en ls cusl un movimiento de 0,127 mm pTro
ducia un cambio del 28% en el caudal.

Ls realizscidn sntes descrita tiene sdemds
13 ventajs de que hay un solo control usado por el opera=-
rio pars redistribuir el flujo. No sec exige decisibn slgu~-
na por su parbte en cuanto a8 qué botdn debe girsr. Moviendo
el miembro de vdlvuls ajustable hacis la derecha se dismi-
nuye el grosor medio del producto en la izquierds y se au—

ments el grosor en la derechs, y 8 la inversa.

terviene un colector como el descrito en lo que antecede,

pero se ubtilizan dos miembros de vélvula ajustables en vez

sustancial, tsl como de 0,5 cms, se producird un cambio-re

de descarge permsnezcan sin veriscidn. Esto permite un ajuj

En otra reslizacidn del presente invento in-

1354
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_de un miembro sjusteble y un miembro fijo. Tel reslizacidm
tendris 1s ventsjs de uns sensibilided todsvia mayor Qe
control, asi como capascidsd paré funcionsr en un msrgen
mds smplio de variscidn de la pirdids de carga,

5 En ls Fig. 5 se hs ilustrsdo todsvias otrs

reslizacidn del sistems de vilvuls del presente invento,
en que el mecanismo de vélvuls es el mismo que el ilustra~
do en 1la Fig. 4 en todos los aspectos exceoto on gque an Ve

~als

de que ls vsrilla 128 y 1ls restriccidn snulsr asociaqé“;29

10 - | estén situsdss horizontelmente en el canal de flujo piineif

LN

pal 123, estdn situsdss en el consl lstersl 1234 y la par-

te sxtrems estrechads de la vorills ests dirigida hs®is *la
boquilla de extrusibdn 130, Wl

) LS
En cuslquiers de las realizaciones antes . mey

15 Qionadas, el desplazsmiento lateral del miembro de viiﬁﬁla
ajustable,éuéde serriniciado ¥y controlado de ls manera u-—
sual (es decir, por un opersrio que esté vigilando el gro-
sor medio de la peliculs en algln lugsr aguss abajo), o bign
por medio de un dispositivo de deteccidn sutomitics del gro
20 sor de la peliculs que esté adsptado pare controlsr el mo-
vimientq de 1s vilvuls psrs compenssr cualquier diferencis
en el calibre de las diversss peliculss extruidss.,

Aunque se hs descrito el presente invento
con referencié 3 la extrusibdn de peliculas tubulsres de mo-
25 terial termopldstico, es de splicacidén s otras téenicas de
extrusién, teles como ls extrusién de pelfculss plsnes, de
filamentos, de cilindros macizos, y de tubos y l4minas de
pléstico esponjado. An8logamente, las referencias en ls Me-
moria Descriptiva y en los dibujos s colectores o miltiples

30 que tienen uns sols-fuente de slimentscidn y dos boquillass

12068
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de extrusidn montedss sobre ellos, estdn destinsdss s ser
simplemente ilustratives del concepto aqui descrito, sien
do facilmente evidente psre los expertos en la téenics queé
se puede disefisr un solo colector o mlltiple pars msnipu-
5 lar cuslquier nlmero de tales boquillas de extrusibn o fuen

tes de alimentacidn.

RIS I

Ha de entenderse que se pueden efectusr o-

tras modificaciones y varisciones del presente invento sin

+ el

desviarse del espiritu ni rebssar el alcance de estarégpo-
10 sicidn, como comprenderdn ficilmente los expertos eﬁ‘i;
téenica. Toles modificsciones y variaciones deben ser con-
sideradas como incluides dentro del 8mbito y el aledneés

de lss reivindicsciones que se scompafian. s

15

20

25

30
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RETVINDICACTIONES

Los puntos de invencidn propisa y nuevs que
se presentsn pars que sesan objeto de ests solicitud de Pad

tente de Invencibn en FEspafia, por VEINTE afios, son los qug

3

ey

se recogen en las reivindicaciones siguientes: ...

l2,- Un sparato para controlsr el flajp-%e
polimero fundido-desde uns fuente de élimentacién, éifcua]
contiene un colector o miltiple con uns lumbrers de “eatra-
ds, un censl de flujo dentro de dicho colector vy dos o mis
salidas, caracterizado por: un limitador del flujo en.&l
csnal de fluﬁo adyacente a8 cads salids y precediénddlék
comprendiendo el limitsdor de flujo uns varills alargaéa
de difmetro reducido con relascidén sl dismetro: del censk
de flujo,:éiendo 8l menos una de dichas varillss desplaza-
ble en sentido a8xisl en el canal,

22,~ Un sparato seghn }a reivindicacién 12|
caracterizado porque uns de lss varillss limitadorss del
flujo es fija.

32;-'Un aparato seglin ls réivindicacién 2a
caracterizado pofque ambas verillass limitadorss del flujo
son desplazables en sentido axisal,

4a,- Un sparsto segln cuslquiers de lss rei
vindicaciones 12 a 32, caracterizado porque cads limitadoz
del flujo estd estrechado en lo parte extrems dirigids ha-
cia ls lumbrers de entrada.

52.— Un spersto segln cuslquiers de lss rel
vindicaciones ié a 32, carscterizado porque cada varills

limitsdors del flujo estéd estrechads en el extremo dirigi-
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- do ﬁacia ls salida adyscente.

62.~ UN APARATO PARA CONTROTAR EL FIUJO DE
POLIMERO FUNDIDO DESDE UNA FUENTE DE ATIMENTACTON,

Tal y como se ha descrito en ls memoris que
5 sntecede, representado en los dibujos que se¢ scompsiisn y
con los fines que se han especificado.

-

Ests memoris conste de dieciseis hojaé}gg—

critas @ miquina por una sols cars. “: ’

10 ' Madrid, 15, JUN1978
P.A. 5

' Elzab -
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