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DESCRIGAO

“DISPOSITIVO PARA O ESTRANGULAMENTO VARIAVEL DE UM CANAL
DE FLUXO ACHATADO E PROCESSO PARA DEBITAR UMA FAIXA DE
MASSA DE GEOMETRIA VARIAVEL”

A invengdo refere-se a um dispositivo de acordo com o con-
ceito genérico da reivindicagdo 1, bem como a um processo de

acordo com o conceito genérico da reivindicacao 4.

Pela patente DE 40 20 728 Al ficou a ser conhecido um grupo
de calibragdo para um dispositivo de extrusdo, no qual uma pare-
de de canal pode ser ajustada em toda a sua largura por meio de
um 6rgdo de posicionamento. N&o sdo no entanto conhecidos érgéos
de posicionamento independentes uns dos outros gque actuam sobre

toda a parede ou sobre uma parte localmente delimitada da mesma.

Dispositivos do tipo acima descrito s&o conhecidos numa
grande variedade de formas. S3o0 especialmente utilizados no do-
minio do processamento de matérias sintéticas, em canais de flu-
X0 para massas fundidas de termopléasticos, para fazer variar a
resisténcia desse canal de fluxo. Nas patentes EP 0 367 022, DE
35 30 383 Al, DE 44 00 069 Cl e DE-AS 12 31 412 descrevem-se bi-
cos de extrusdo, nos quais é possivel fazer variar a altura do
canal de fluxo. Estas solug¢des ja& conhecidas sdo constituidas
por uma parede metdlica inteirica, macigca e com uma maior ou me-
nor espessura, que pode ser deformada por intermédio de érgaos
de posicionamento que exercem pressdo pelo lado de tras dessa
parede. Estes dispositivos sé funcionam enquanto a deformacdo da
parede macic¢a ndo excede o limiar da deformagdo linear eléstica,
uma vez que dependem da necessidade de a parede voltar de novo a
posicdo inicial exacta durante o retrocesso dos o6rgdos de posi-
cionamento. Devido ao facto de nestes disposilivos se Lornar ne-
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cessario prever uma parede relativamente espessa por motivos de
resisténcia mecénica, ndo sé a variacdo uniforme da posicdo da
parede ao longo de toda a largura do canal de fluxo (variacao
total), bem como também a variacdo localmente limitada a uma pe-
quena secgdo da parede (variacdo relativa), tém limites muito

estrecitos.

Na patente DE-OS 23 05 877 descreve-se um estrangulamento
de canal de fluxo, que é composto por varias chapas individuais
finas e assentes umas sobre as outras em toda a sua extenséo,
pelo que apresenta uma maior flexibilidade. Esta flexibilidade
tem no entanto o inconveniente de esta solucdo n&o cumprir o
critério muito importante da estanqueicidade absoluta em relacio
ao fluido que percorre o canal de fluxo, uma vez que se torna
necessaria, para obter o ajuste, uma mobilidade de todas as cha-
pas individuais nas respectivas zonas marginais. Para esse efei-
to as chapas mergulham com as suas zonas marginais em ranhuras,
que se encontram conformadas entre as duas metades do corpo do
canal de fluxo. Com esta configuracdo a pressido sobre a superfi-
cie necessaria para a vedagdo nestas zonas marginais ndo pode
ser exercida, dado que deixaria de admitir um movimento das cha-

pas em relacdo as metades de canal de fluxo.

Em face do exposto conclui-se que ainda ndo foram descritas
solugbdes, recorrendo a dispositivos congéneres 3ja conhecidos,
que permitam uma grande gama de posicionamento, proporcionando
simultaneamente uma estanqueicidade absoluta do canal de fluxo.
Os dispositivos conhecidos também n&o oferecem a possibilidade
de realizar um processo no qual uma faixa de massa é premida
através de um canal de molde absolutamente estanque, enquanto
que por intermédio de dois sistemas de posicionamento indepen-
dentes um do outro e integrados no molde, que actuam sobre a pa-
rede do canal de fluxo, se pode variar a espessura da faixa de
massa durante a saida da mesma, e isto tanto em toda a sua lar-
gura como tampbém em determinados sitios localizados, ou entao

2




Ly

com ambas estas modalidades ao mesmo tempo, ou dispositivos com
0s quais é possivel efectuar durante a saida do material uma va-
riacdo da largura da faixa de massa através da variacdo da geo-

metria do canal de fluxo do molde.

Uma vez quc os dispositivos deste género, gque servem para
fazer variar a altura de um canal de fluxo com um grande curso
de ajuste, servindo-se para tal de dois 6rgdos de posicionamento
independentes um do outro, que agem sobre uma parede do canal de
fluxo, e isto tanto no que se refere ao ajuste da altura total
como também ao ajuste da altura de s6 algumas seccgdes, nio se
encontram até & data disponiveis, também ndo se conhecem até
agora processos com 0S quals seja possivel fazer variar da ma-
neira descrita a geometria de uma faixa de massa durante a sua

saida.

Por esse motivo a invencdo tem o objectivo de por um lado
configurar um dispositivo congénere de tal maneira que se tornem
possiveis gamas de ajuste total e parcial aumentadas e por outro
lado desenvolver, com base no dispositivo, um processo pelo qual
uma faixa de massa pode durante a sua saida ser simultaneamente
alterada no que se refere a sua espessura total e por zonas no

que se refere a sua espessura local, bem como & sua largura.

De acordo com a invencdo, este objectivo atinge-se por um
lado pela adopgédo das caracteristicas enunciadas na reivindica-
¢do 1. Por outro lado esse objectivo atinge-se pela adopcdo das

caracteristicas da reivindicacédo 4.

Serd especialmente vantajoso que, de acordo com a reivindi-
cacdo 1, actuem sobre a parede flexivel do dispositivo dois 6ér-
gdos de posicionamento independentes um do outro, podendo proce-
der-se por meio do primeiro 6rgdo de posicionamento a um posici-
onamento uniforme da parede por toda a largura da mesma e poden-
do, por meio do segundo 6rgaoc de posicionamento, deformar-se
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adicionalmente uma largura localmente delimitada. Consegue-se um
ajuste maximo quando de acordo com a reivindicacdo 2 se fazem
actuar dois o6rgdos de posicionamento independentes um do outro
sobre cada uma das duas paredes do canal de fluxo, podendo pro-
ceder-se por meio do primeiro 6rgdo de posicionamento a um posi-
cionamento uniforme da parcde por toda a largura da mesma e po-
dendo, por meio do segundo 6rgdo de posicionamento, deformar-se
adicionalmente uma largura localmente delimitada. A ligacdo com
transmissdo de forca, de acordo com a reivindicacdo 3, aumenta
ainda mais a gama de ajuste, uma vez que permite ndo sé premir a
parede para dentro do canal de fluxo mas também puxa-la para

fora do mesmo.

Outros pormenores da invencdo resultam da descricdo que a

sequir se faz em conjugacdo com o desenho. As figuras mostram:

Fig. 1 um dispositivo de acordo com a invencdo disposto no inte-
rior de um canal de fluxo parcialmente representado em

corte,
Fig. 2 um corte ao longo da linha A-A da fig. 1,

Fig. 3 uma outra solucdo para a construcdo do dispositivo de
acordo com a invencdo, no qual o conjunto de chapas sobre-

postas se encontra soldado a um quadro separado,

Fig. 4 mais outra solucdo para a construgdo do dispositivo de
acordo com a invengdo, com um acoplamento forcado dos pa-
rafusos de ajuste, permitindo um ajuste & traccdo e & com-

pressao,

Fig. 5 uma variante da solucdo do dispositivo de acordo com a in-
vengdo, representada em corte e situada no fim do canal de

fluxo,
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Fig. 6 um outro exemplo de um dispositivo de ajuste representado
em corte, que permite um ajuste da parede por traccdo e

por compresséao,

Fig. 7 um recorte da parte de acordo com a invengdo de um molde,
em gue ambas as paredes do molde estio cquipadas de um
dispositivo de posicionamento, cada um dos quais esta
equipado de parafusos de posicionamento independentes para

um ajuste geral e um ajuste localizado, e

Fig. 8 um croquis de um processo, de acordo com a invencdo, para
fazer sair de maneira comandada ou controlada uma faixa de

massa de geometria variavel.

Como a fig. 1 permite reconhecer, o dispositivo para o es-
trangulamento variavel de um canal de fluxo achatado encontra-se
localizado no interior de um molde formado por uma metade de
molde superior (28) e uma metade de molde inferior (29) . O canal
de fluxo (1) tem pelo menos uma parede formada por um conjunto
(2) de chapas individuais finas (3, 4 e 5). O conjunto de chapas
sobrepostas (2) compde-se de uma chapa de canal de fluxo (3),
que tem uma parede comum com o canal de fluxo e que por motivos
de estanqueicidade em relacdo ao material que percorre o canal
de fluxo se encontra soldada rigidamente a toda a volta a metade
de molde (28), bem como de pelo menos uma chapa de apoic (4). Em
principio também se podem utilizar outros métodos de ligacdo da
chapa de canal de fluxo (3) & metade de molde {28) que forma
esse canal de fluxo (1), sob condicdo de estes métodos assegura-
rem uma estanqueicidade absoluta em relacdo ao material que per-
corre o canal de fluxo (1). Dependendo da aplicacdo, pode também
utilizar-se um numero ilimitado de outras chapas de apoio (4 e
5). As chapas de apoio (4 e 5) podem estar ligadas ou soldadas a
metade de molde (28) de um s6 dos seus lados, como representado
na fig. 1, ou entdo podem também ser simplesmente colocadas so-
bre a chapa dec¢ canal de fluxo. Deverd o entanto assegurar-se
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através de um apoio a pressdo ou de uma ligacdo com encaixe per-
feito, que pelo menos num ponto ou ao longo de uma aresta haja
uma imobilizacdo de uma das chapas individuais (3-5) em relacdo
as outras, para garantir o posicionamento geral das chapas indi-
viduais entre si. Para permitir a variacdo de comprimento de
cada chapa individual (3-5) em relacdo 4&s outras, necessaria
aquando da sua deformacao, deverad ser possivel deslocar pelo me-
nos em algumas zonas as superficies das chapas individuais (3-5)
umas em relag¢do as outras. As chapas singulares (3-5) podem ser
feitas de materiais metéalicos, utilizando-se neste caso especi-
fico acos de mola que sdo elasticos, podendo no entanto ser uti-
lizados também outros materiais, como por exemplo matérias sin-
téticas. Também ndo é obrigatdério que todas as chapas sejam fei-

tas do mesmo material.

A espessura (d) das chapas individuais (3-5) depende da
aplicacdo em questdo e do material escolhido. Tratando-se de me-
tais, essa espessura deverd, regra geral, ser igual ou inferior
a 2 mm, de preferéncia no entanto ainda menor, da ordem de gran-
deza de 1 mm, para permitir um elevado grau de deformacdo. A es-
pessura {(d) das chapas individuais (3-5) ndo terd necessariamen-
te de ser igual, podendo em casos particulares ser vantajoso
utilizar espessuras escalonadas de chapa (d). O conjunto de cha-
pas sobrepostas (2) pode ser plano, sendo no entanto vantajoso,
tal como representado na fig. 1, que o mesmo tenha uma configu-
ragao curva, uma vez que a curvatura permite reduzir a formacao
de tensdes de tracc¢do, especialmente na chapa de canal de fluxo
(3), que é& soldada de maneira inamovivel ao canal. Sobre o con-
junto de chapas sobrepostas (2) actuam pelo lado de tras 6rgaos
de posicionamento (7), por meio dos quais é possivel variar a
posicdo do conjunto de chapas sobrepostas. O comprimento (1) me-
dido desde o inicio do conjunto de chapas sobrepostas (2) até ao
ponto de ataque da forga exercida pelo 6rgdo de posicionamento

(7) deverd ser tdo longo quanto possivel, para se poder obter um
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curso de ajuste (s) grande. Este comprimento deverd ser de pelo

menos 20 mm, de preferéncia no entanto maior do que 30 mm.

Podem utilizar-se Orgaos de posicionamento de configuracio
muito diversa. No caso mais simples, que é o representado na
fig. 1, podem utilizar-se parafusos, sendo no enlanlo Lambém
possivel aplicar pernos de expansdo, motores, transdutores pie-
zoeléctricos ou elementos similares. Nada obsta a que o curso de
ajuste (s) possa ser criado por intermédio de um fluido. O dis-
positivo é funcional mesmo com um sbé dérgido de posicionamento,
sendo no entanto vantajoso utilizar varios oérgdos de posiciona-
mento distribuidos ao longo da largura (b) do canal, 6érgidos es-
ses que se encontram posicionados com afastamentos definidos en-
tre si, tal como se encontra representado na fig. 2. Esta figura
mostra a seccdo transversal do canal de fluxo (1) ao longo da
linha de corte A-A da fig. 1. Nesta figura reconhece-se a exis-
téncia de varios parafusos de ajuste (7), que se encontram liga-
dos através de uma rosca a metade superior do molde (28), actu-
ando pelo lado de cima sobre o conjunto de chapas sobrepostas
(2). A fig. 2 mostra também que as chapas de apoio (4 e 5) do
conjunto de chapas sobrepostas (2) ndo se encontram ligadas la-
teralmente & metade de molde (28). Convenciona-se que se entende
por canal de fluxo achatado um canal de fluxo com uma relacdo
entre a largura de canal de fluxo (b) e a altura de canal de
fluxo (h) de pelo menos 10. O canal de fluxo pode também ser
circular. Neste caso utiliza-se para a determinacdo da relacdo

atrds indicada o perimetro médio do canal de fluxo.

A fig. 3 mostra uma outra forma de integracdo do conjunto
de chapas sobrepostas (2) na metade de molde (28). Neste caso o
conjunto de chapas sobrepostas (2), sobre o qual os parafusos de
ajuste (7) actuam pelo lado de cima para variar a geometria do
canal de fluxo (1), encontra-se soldado a um quadro separado

(8), que é entdo aparafusado a metade de molde (28). Esta solu-
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cdo tem a vantagem de o conjunto de chapas sobrepostas (2) poder

ser facilmente substituido.

A fig. 4 mostra o dispositivo da fig. 1, mas desta vez com
uma gama de regulacdo ainda mais ampliada. Neste caso o conjunto
de chapas sobrepostas (2) encontra-se ligado com encaixe perfei-
to aos casquilhos roscados (9) por meio de um tubo (10) soldado
e parcialmente fendido. O encaixe perfeito obtém-se enfiando uma
vara redonda (26) no tubo (10) parcialmente fendido, que é sol-
dado na sua parte inferior (27) ao conjunto de chapas sobrepos-
tas, até a profundidade do conjunto de chapas sobrepostas, enfi-
ando a dita vara ainda através dos olhais (25) que se projectam
para o interior destes rasgos e que se encontram nas extremida-
des dos casquilhos roscados (9). Ao rodar os parafusos de ajuste
(7), que se apoliam numa rosca existente na metade superior do
molde (28) e cuja parte inferior penetra nos casqguilhos roscados
(9), é agora possivel aumentar ou também diminuir a altura (h)
do canal de fluxo (1). Exteriormente a zona soldada (27) as su-
perficies das chapas individuais (3-5) podem novamente mover-se
umas em relacdo as outras, 0 que assegura uma elevada flexibili-
dade do conjunto de chapas sobrepostas (2). Nesta solucdo as
chapas de apoio (3, 4, 5) ndo sdo soldadas a metade de molde. A
vantagem desta ligagdo com encaixe perfeito é a de ndo sbé ser
possivel reduzir a altura (h) do canal de fluxo, como também au-
menta-la. Além disso ndo é necessario recorrer ao retorno elas-
tico para a posigdo original do conjunto de chapas sobrepostas,
o que faz com que o curso de regulagdo (s) possivel possa ser
aumentado ainda mais. No caso de conjuntos de chapas com &areas
de dimensdes bastante grandes, €& possivel obter com esta cons-
trucdo cursos de regulacgédo (s) de uma ordem de grandeza superior

a 20 mm.

Para uma identificacdo inequivoca referenciam-se a partir
da fig. 5 pelo mesmo indice de referéncia os componentes com
funcao idéntica, tendo como adicional uma letra propria de cada
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desenho. A fig. 5 mostra em corte uma variante de solucdo de um
dispositivo de ajuste de acordo com a invenc¢do, situado no fim
do canal de fluxo. Nesta configuracdo a extremidade do conjunto
de chapas sobrepostas (2a) forma simultaneamente o fim do canal
de fluxo (la). Os parafusos de ajuste (7a), gque se encontram
apoiados numa rosca da metade superior do molde (28a), actuam de
novo pela parte de cima sobre o conjunto de chapas sobrepostas
(2a) formado pelas chapas individuais (3a, 4a e 5a). Através de
uma rotacao manual ou com o auxilio de um servo-motor (1la) é

deste modo possivel reduzir a altura (h) do canal de fluxo (la).

A fig. 6 mostra numa representacdo em corte um outro dispo-
sitivo para o ajuste da posicdo do conjunto de chapas sobrepos-
tas (2b). Devido a ligacdo com encaixe perfeito dos parafusos de
ajuste (7b) em relagdo & régua perfilada (31b) soldada a chapa
de canal de fluxo (3b), é possivel variar a posicdo do conjunto
de chapas sobrepostas (2b), exercendc uma forca de traccdo ou de
compressao. Para este efeito encontram-se soldadas as extremida-
des dos parafusos de ajuste (7b) as esferas (30b), dque estao
alojadas numa furac¢do de uma régua perfilada (31b) soldada ao
conjunto de chapas sobrepostas (2b). Os parafusos de ajuste (7b)
encontram-se por sua vez ligados através de uma rosca aberta
numa peg¢a cilindrica (32b). Esta peca cilindrica (32b) encontra-
Se por sua vez apoiada numa furacdo da parte superior do molde
(28b) . Ao rodar os parafusos de ajuste & miao ou por meio de um
servo-motor (llb), € agora possivel puxar o conjunto de chapas
sobrepostas (2b) para cima ou premi-lo para baixo. A chapa de
cobertura (4b) ndo se encontra soldada & régua perfilada (31b).
Encontra-se, em vez disso, alojada numa ranhura conformada entre
a régua perfilada (31lb) e a chapa de canal de fluxo (3b). No
fundo desta ranhura fica aberta uma fenda (12) entre a chapa de
cobertura (4b) e a régua perfilada (31b) para assegurar a flexi-

bilidade do conjunto de chapas sobrepostas (2b).
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A fig. 7 mostra numa representacdo em corte um exemplo de
realizacdo de um molde com duas paredes regulaveis dispostas
frente a frente. Nesta solucdo actuam sobre os conjuntos de cha-
pas sobrepostas (2c,d) dois 6rgdos de posicionamento independen-
tes um do outro (13c,d e 14c¢,d), sendo os érgdos de posiciona-
mento (13c,d) constituidos unicamente por dois parafusos de
ajuste, que se encontram posicionados em ambos os bordos do mol-
de. Com o auxilio destes parafusos é possivel deslocar no seu
todo as barras de ajuste (15c,d), isto &, podem dobrar-se os
conjuntos de chapas sobrepostas (2c,d) em toda a sua largura.
Entre as barras de ajuste (15c¢c,d) e os conjuntos de chapas so-
brepostas (2c,d) encontram-se ainda dispostos multiplos érgaos
de posicionamento (l4c,d) distribuidos ao longo da largura do
dispositivo, érgdos esses com os quais é possivel deslocar adi-
cionalmente os conjuntos de chapas sobrepostas (2c,d) em pontos
definidos e localmente delimitados. A solucdo ¢ soé permite redu-
zir a partir da posicdo neutral do conjunto de chapas sobrepos-
tas (2c) a altura do canal de fluxo (h) de um curso de ajuste
(sc). Novamente este ajuste sé funciona enquanto é possivel as-
segurar um retorno perfeitamente eldstico do conjunto de chapas
sobrepostas (2c) & posicdo original. Oferece, no entanto, um ma-
ximo de conforto de ajuste e de facilidade de manuseamento, uma
vez que o ajuste total se encontra desacoplado do ajuste relati-
vo, permitindo um ajuste global da altura do canal de fluxo (h),
mantendo os ajustes parciais anteriormente efectuados, o que na
pratica é frequentemente desejado. Em principio esta solucdo
também pode ser realizada com uma parede de canal de fluxo maci-
ca em vez de um conjunto de chapas sobrepostas. Nesta solucgdo o
conjunto de chapas sobrepostas ndo faz mais do que assegurar uma
gama de ajuste ainda maior. De novo esta construcéio pode ser in-
tegrada numa sé parede do canal de fluxo ou entdo também em duas
paredes de canal de fluxo. O mesmo se aplica também a forma de
realizacdo d, na qual cada um dos 6rgios de posicionamento (13d
e 14d) se encontra ligado com encaixe perfeito & barra de ajuste
(15d) ou ao conjunto de chapas sobrepostas (2d). Esta solucao
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oferece uma gama de ajuste méxima, quando for integrada em duas
paredes de canal de fluxo, uma vez que proporciona, tal como Jja
se explicou em relacdo a fig. 6, a possibilidade de aumentar a
altura (h) do canal de fluxo, agindo sobre os parafusos de ajus-
te (13d e 14d). O curso de ajuste (sd) que assim se obtém & mais
do que o dobro do curso de ajuste (sc), uma vez que neste tipo
de construcgdo o conjunto de chapas sobrepostas (2d) pode também,
em grau reduzido, ser deformado plasticamente. E possivel reali-

zar cursos de ajuste superiores a 10 mm.

Na fig. 8 encontra-se esbocado um processo que permite ex-
trusar uma faixa de massa de geometria variavel. Com o curso de
ajuste substancialmente aumentado por meio dos dispositivos
atras descritos e pela integracdo de dois 6rgdos de posiciona-
mento (13e e 14e) independentes um do outro e cada um deles 1li-
gado ao molde com encaixe perfeito e actuando sobre pelo menos
uma parede flexivel (2e) de um canal de fluxo (le), obtém-se no-
vas potencialidades no dominio da tecnologia de processos. O
croquis mostra a titulo de exemplo um processo de acordo com a
invencdo, destinado a extrusar uma faixa de massa (16), podendo
a espessura (y) e a largura (z) da faixa de massa (16) ser vari-
adas durante a extrusdo daquela faixa de massa (16). Para esse
efeito a massa é impelida & pressdo por meio de uma extrusora
(17) através de um molde (18). No interior do molde (18) encon-
tra-se situado o canal de fluxo (le) com a parede flexivel (2e),
cuja posicdo pode ser variada por intermédio de 6rgdos de posi-
cionamento independentes (13e e 14e). E evidente gque o canal de
fluxo (le) pode ter também uma forma geométrica diferente. As-
sim, poderad por exemplo ser também circular. Por meio dos 6rgéos
de posicionamento (13e), que actuam sobre a barra de ajuste
(15e), pode agora aumentar-se ou diminuir-se uniformemente e du-
rante a extrusao da massa a altura (h) da fenda de saida ao lon-
go de toda a largura da mesma. O alcance de ajuste deverd na me-
dida do possivel ser maior do que 8 mm, de preferéncia no entan-
to maior do que 12 mw. Por inlermédio dos o6rgaos de posiciona-
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mento (l4e) integrados na barra de ajuste (15e) é possivel vari-
ar localmente em determinados pontos a posig¢do da parede (2e) ao
longo da sua largura, e isto por accdo dos ja referidos érgaos
de posicionamento (13e). Neste caso sera conveniente poder dis-
por-se de um alcance de ajuste superior a 2 mm, de preferéncia

no entanto superior a 4 mm.

Ambos 0s posicionamentos podem em principio efectuar-se ma-
nualmente. Regra geral serd no entanto vantajoso efectuar este
posicionamento por intermédio de um aparelho de comando ou de
controlo (19 ou 20). Para este efeito cada 6rgdo de posiciona-
mento individual estd ligado a um actuador comandavel (21 ou
22). Para um funcionamento controlado torna-se evidentemente ne-
cessario medir ainda continuamente a espessura (y) e a largura
(z) da faixa de massa (16). Para este efeito a espessura (y) é
medida durante a extrusdo da massa por meio de um sistema de me-
dicado de espessuras (23) e a largura (z) por meic de um sistema
de medigdo de larguras (24). Estas medicdes sado transmitidas a
um controlador que efectua entdo uma comparag¢ao entre o valor
nominal e o valor actual, determinando as novas variaveis de
controlo e transmitindo~as aos accionamentos posicionadores (21
ou 22). Nos casos em que & decisiva a existéncia de cursos de
ajuste extremamente grandes, sera vantajoso que ambas as paredes
(2e) do canal de fluxo (le) tenham uma configuracdo flexivel e
estejam equipadas de 6rgidos de posicionamento (13), bem como de
aparelhos de comando ou de controlo (19 ou 20). Isto sera reco-
mendavel especialmente nos casos em que durante a extrusdo da
massa se pretende simultaneamente variar também a largura (z) da
faixa de massa (16). Este processo pode por exemplo ser utiliza-
do para encher com massa moldes de injeccdo de geometria muito
complexa, numa disposicdo em que o molde de injeccdo e o molde
de ejeccdo se movem um em relacdo ao outro. No dominio da molda-
gem por extrusdo e da sopragem O processo pode ser utilizado
para durante a operacdo de extrusdo da manga efectuar, para além
da ja& conhecida couliguracdo em funcao do tempo do contorno do

12




corpo pré-moldado no sentido de extrusdo, também uma configura-
cao do contorno do corpo pré-moldado no sentido periférico em
funcédo do tempo. Deste modo é possivel influenciar positivamen-
te, num grau substancialmente maior, a distribuicido de espessu-

ras criada na pega a soprar.

Lisboa, 8 de Outubro de 2001

GENTE OFICIAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL
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REIVINDICACOES

Dispositivo para o estrangulamento variavel de um canal de
fluxo (1) achatado, cuja relacdo entre a largura b do canal
de fluxo ou o perimetro do canal de fluxo e a altura h do
canal de fluxo é maior do que 10, estando previstos primei-
ros 6rgaos de posicionamento (13¢c, 13d) que actuam sobre as
paredes (2c, 2d) do dispositivo, caracterizado por se pre-
verem segundos Orgdos de posicionamento (1l4c, 14d) que ac-
tuam sobre as paredes (2c¢, 2d) independentemente dos pri-
meiros 6rgdos de posicionamento (13c, 13d) e por ser possi-
vel, através dos primeiros 6rgios de posicionamento (13c,
13d), um ajuste uniforme das paredes (2c, 2d) em toda a sua
largura e ser possivel, através dos segundos &érgdos de po-
sicionamento (14c, 14d), deformar adicionalmente, de forma

localizada, as paredes (2c¢, 2d) ao longo da largura b.

Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
por actuarem sobre cada uma das duas paredes (2c, 2d) do
canal de fluxo (1) primeiros érgidos de posicionamento (13c,
13d) independentes um do outro e segundos 6rgdos de posici-
onamento (l4c, 14d), efectuando-se por meio dos primeiros
6rgédos de posicionamento (13c, 13d) um ajuste das paredes
(2c, 2d) em toda a sua largura e por meio dos segundos o6r-
gaos de posicionamento (14c, 14d) uma deformacdo adicional,
de forma localizada, das paredes (2c, 2d) ao longo da lar-

gura.

Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 2, caracterizado
por uma parte dos segundos o6rgdos de posicionamento (14d)
estar ligada a uma parede flexivel (2d), com transmissio de

forca, de modo a ser possivel puxar atras essa parede (2d).




Lo

Processo para debitar uma faixa de massa (16), de acordo
com o0 qual a massa é impelida sob pressdo por meio de um
grupo de alimentacdo (17), que serd por exemplo uma extru-
sora, através de um molde‘(l8) provido de um canal de fluxo
achatado e em que a massa sali do molde (18) através de uma
fresta de saida que aprcscnta pelo menos uma parede ajusté-
vel (2e) e em que durante a saida da massa é possivel vari-
ar a altura h do canal de fluxo (le) em toda a sua exten-
sdo, através da variagado por zonas da posicdo da parede
(2e), por meio de um primeiro sistema de posicionamento
(13e), caracterizado por igualmente durante a saida da mas-
sa e através de um segundo sistema de posicionamento (lde)
independente do primeiro sistema de posicionamento (13e) se
variar por zonas a altura h por toda a largura do canal de
fluxo (le), de modo que ao longo de toda a duracdoc do débi-
to de massa a espessura y da faixa de massa (16) varia em
toda a sua extensdo ou s6 em determinados pontos localiza-

dos.

Processo de acordo com a reivindicacdo 4, caracterizado por
a altura h do canal de fluxo (le) ser apertada durante o
débito da massa em pelo menos uma zona marginal do molde
(18) até O mm, de modo que a largura z da faixa de massa

(16) varia com o tempo durante a saida.

Processo de acordo com qualquer das reivindicacdes 4 ou 5,
caracterizado por a altura h do canal de fluxo (le) ser va-
riada por zonas, em mais de 2 mm, relativamente & posicao
média ajustada pelo primeiro sistema de posicionamento

(13e) .

Processo de acordo com qualquer das reivindicacdes 4 a 6,

caracterizado por a altura h do canal de fluxo ser comanda-

da ou controlada ao longo da largura do canal de fluxo (le)

por meio de pelo menos dois sistemas de posicionamento
2




(13e) e (l4e) independentes um do outro, que actuam sobre a
mesma parede de canal de fluxo (2e), e isto por intermédio
de aparelhos de comando ou de controlo (19 ou 20) que usam

algoritmos predefinidos.

Lisboa, 8 de Outubro de 2001

AGENTE OFICIAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL
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