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— Envoltura del cilindro (Barrel jacket) (14). 
Encamisado exterior del cilindro para la circu-
lacion de un medio transferidor del calor. 

— Engranaje reductor (Gear reducer) (17). 
Sistema para reducir la velocidad entre el motor 
y el tornillo. Puede haber ademas otros reduc-
tores de velocidad suplementarios (correas, 
poleas, etc.). 

Extrusion (Extrusion). 
Conformado continuo de un material moldea-
ble por el paso forzado a traves de una boquilla. 

— Extrusion adiabitica (Autothermal extrusion). 
Extrusion en Ia que Ia Unica fuente de energia 
calorifica es Ia conversion de Ia energia meci-
nica aportada por el sistema motriz a traves de 

la ,resistencia viscosa de Ia masa plastica conte-
nida en Ia extrusora. 

— Extrusion fundida (Melt extrusion). 
Proceso de extrusion en el cual la alimentation 
se realiza con material fundido. 

— Extrusion seta (Dry extrusion). 
— Extrusora (Extruder). 

Maquina para extruir. 
— Extrusora de fundido elastic° (Screwless extruder 

or elastic melt extruder). 
Extrusora que utiliza la energia elastica carac-
teristica de los polimeros fundidos para conse-
guir el mezclado y Ia extrusion. 

— Extrusora de tornillo (Screw extruder). 
Extrusora en la que el transporte de material 
desde Ia zona de alimentation a la boquilla se 
realiza por medio de un tornillo sinfin. 

— Fluctuaciones (Surging). 
Variaciones pronunciadas en el rendimiento de 
la miquina durante pequefios periodos de tiem-
po, sin cambios deliberados de las condiciones 
de procesado. 

— Fuerza de empuje (Thrust). 
Fuerza total axial. ejercida por el tornillo sobre 
el cojinete de empuje. 
A efectos practicos, se calcula multiplicando la 
presiOn de extrusion por el valor del area de 
la section transversal del cilindro. 

— Garganta de alimentation (Feed opening or Feed 
throat) (3). 

Orificio en el cilindro para introducer el mate-
rial. 

A) Garganta de alimentation vertical. 
B) Garganta de ahmentaciOn inclinada. 
C) Garganta de alimentation prolongada por 

debajo del tornillo. 

— Orificio de desgasificaci6n (Vent). 
Abertura en una zona del cilindro para expul-
sar el aire o gases producidos durante el pro-
cesado del material. 

— Plato rompedor (Breaker plate) (12). 
Placa metilica con orificios colocada perpendi-
cularmente a Ia direcciOn de flujo del material,  

entre el final del tornillo y Ia boquilla. Nor- 
malmente soporta el paquete de rejillas. 

— Presion de extrusion (Extrusion pressure). 
Presion hidraulica creada en el material al final 
del tornillo. 

— PresiOn en Ia boquilla (Die Pressure). 
Presion hidraulica del material inmediatamente 
detras de Ia boquilla. 

— Rejilla (Screens). 
Mallas metalicas o similar soportada por el plato 
rompedor, para retener particulas sOlidas y/o 
incrementar Ia presion de retroceso (contra-
presion). 

Rendimiento (Out put). 
Peso de material descargado por Ia extrusora 
en unidad de tiempo. 

— Sistema de calefacciOn (Barrel heaters) (5). 
Resistencias electricas o sistemas de induction 
montados sobre o alrededor del cilindro. 

— Sistema de refrigeraciOn del cilindro (Barrel Co- 
olers). 

Sistemas (aire o liquido) para eliminar el calor 
del cilindro. 

— Sistema de refrigeraciOn de Ia Tolva (Hooper 
cooling) (8). 

— Sistema motriz (Drive) (16). 
Sistema electric° y mecanico utilizado para 
suministrar energia mecanica al engranaje re-
ductor. Incluye motor, sistema de correas del 
variador de velocidad, acoplamientos flexibles, 
equipo de arranque, etc. 

—Tamafio de Ia extrusora (Extruder size). 
Diametro interior nominal del cilindro de la 
extrusora. 

—Termopar (Thermocouple) (9). 
— Tolva de alimentaciOn (Feed Hopper) (7). 

Embudo montado sobre Ia abertura de alimen-
tacion para almacenar el material de alimenta-
tion de la miquina. 

—Tornillo de extrusion (Extruder screw) (11). 

Tornillo sinfin que cuando gira trabaja mecani-
camente y avanza el material que se procesa 
hacia Ia boquilla. 

Velocidad del tornillo (Screw Speed). 
nNiiiomero de revoluciones por minuto del tor-
nillo. 

-- Zona de alimentation (Feed section) (4). 
SecciOn separada e independiente del cilindro 
que contiene Ia garganta de alimentation. 

Zona de calentamiento (Heating zone). 
Partes del cilindro provistas de controles inde-
pendientes de temperatura. 

B) TORNILLO (fig. 2) 

—Angulo helicoidal (Helix angle) (7). 
Angulo del fileteado en su periferia, segUn un 
piano perpendicular al eje del tornillo. 
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Anchura del filete (Flight land) (15). 
Superficie en Ia extremidad radial del filete que 
constituye Ia periferia o diametro exterior del 
tornillo. 

— Anchura del filete en direction axial (Axial flight 
land width) (8). 

— Anchura del filete en direcci6n perpendicular 
(Normal flight land width) (9). 

— Anillo de regulation o retention (Choke ring). 
PorciOn intermedia del tornillo que presenta 
una resistencia al flujo del material. 

— Borde de salida (Trailing Edge or Rear Face of 
Flight) (10). 

Superficie lateral del fileteado, en Ia direction 
de descarga del tornillo, que se extiende desde 
el fondo del mismo hasta Ia superficie superior 
del filete. 

— Canal del tornillo (Screw channel). 
Espacio limitado por las superficies de dos file-
tes contiguos, el vistago del tornillo y Ia parte 
interior del cilindro de extrusion, a traves del 
cual el material es transportado y bombeado. 

— Collarin de reten (Screw hub) (4). 
Parte posterior del tornillo inmediata al file-
teado. que evita el escape de material. 

— Culatin del tornillo (Screw shank) (5). 

Parte posterior del vistago del tornillo sobre 
Ia que se aplica Ia fuerza motriz. 

— Diametro del tornillo (Screw diameter) (11). 
Diimetro desarrollado por Ia anchura del filete. 
al  girar el tornillo sobre su eje. 

— Eficiencia del tornillo (Volumetric). 
Volumen de material descargado por Ia maquina 
durante una revolution del tornillo, dividido 
por el volumes del ultimo canal y expresado 
en tanto por ciento. 

— Fileteado del tornillo (Screw flight) (12). 
Roscado metalico helicoidal del tornillo. 

— Flujo de friction (Drag Flow). 
Flujo producido por Ia action de transporte 
hacia adelante, producida por el movimiento 
relativo entre el tornillo y el cilindro. 

— Flujo de perdidas (Leakage Flow). 
Es el producido por las fugal entre los border 
del filete del tornillo y el cilindro, a causa de 
Ia presiOn de retroceso en Ia boquilla y la dife-
rencia de presiOn entre cada dos vueltas suce-
sivas del tornillo. 

— Flujo de retroceso (Pressure Flow). 
Flujo en el canal del tornillo, causado por Ia 
presiOn existence en el cabezal de Ia extrusora 

— Holgura (Diametral Screw clearance). 
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Diferencia de diametro entre cilindro y tornillo. 
— Longitud del tornillo (Effective screw length). 

Distancia entre el collarin de reten y el final 

del torpedo. 
-- Paso del tornillo (Screw Lead or Screw Pitch) 

(13). 
Distancia, segUn el eje del tornillo. entre los 
centros geornetricos de dos filetes contiguos 
de un mismo fileteado (Lead), o de dos filetes 
contiguos de distinto fileteado (pitch) en el 
caso de tornillo con fileteado multiple. En tor-
nillos de un solo filteado, «Lead» o «Pitch» son 
una misma cosa. 

— Profundidad del canal (Screw flight depth) (14). 
Diferencia entre el diametro del vastago del 
tornillo, en cada una de las secciones, y el dia-
metro desarrollado por el fileteado. 

— Radio entre el vastago y el fileteado (Bottom 
radius) (16). 

Challin entre el fileteado y el vastago del tor-
nillo. 

— Razor) de compresion (Compression ratio). 
Relation de volumen entre un canal de la zona 
de alimentation y el Ultimo (con fileteado) de 
la zona de dosificaciOn, anterior a Ia descarga. 

— Relation L/D (L/D ratio). 
Relation entre la longitud de la parte fileteada 
del tornillo y el diametro interior del cilindro. 
Se expresa reduciendo el diametro a Ia unidad 
(ejemplo: 25 : 1). 

— Section de alimentation (Feed Section) (1). 
Section del tornillo que toma el material a 
traves de Ia abertura de alimentation y que 
tiene profundidad y paso de tornillo constante. 

— Section de compresion (Transition or compres-
sion section) (2). 

Section entre las de alimentation y dosifica-
cion, en la cual Ia profundidad del fileteado 
disminuye segun Ia direction de descarga. 

— Section de dosificaciOn (Metering section) (3). 
Parte del tornillo relativamente poco profunda, 
at final de Ia descarga, con profundidad y paso 
de tornillo constante y que comprende una 
longitud de, por lo menos, tres filetes. 

— Tornillo (Screw). 
Eje con fileteado helicoidal que cuando gira 
trabaja mecanicamente y avanza el material que 
se procesa. 

—Tornillo con desgasificacion (Vented Screw) (25). 
Tornillo de dos fases con orificio en la segunda 
de ellas para la salida de gases (26), a traves 
del nUcleo del mismo. 

— Tornillo con eje de diametro creciente (Constant 
taper Screw). 

Tornillo de paso constante y aumento uniforme 
del diametro del eje (root) segim la longitud 
total del fileteado. 

—Tornillo con fileteado multiple (Multiple Righted 
Screw). 

Tornillo con dos o mit fileteados. 
— Tornillo con fileteado simple (Single Flighted 

S c rew) 
Tornillo 

  
que tiene un solo fileteado helicoidal 

Tornillo con refrigeration interior (Core Screw) 
Tornillo con una perforation a lo largo de su 
eje, para la circulation de un medio de trans-
ferencia de calor. 

— Tornillo de dos fases (Two-stage Screw) (17). 
Tornillo construido con una section initial 'de 
alimentation seguida de una section de restric-
ciOn, aumentando, a continuation, el volumen 
del canal para permitir una descompresion del 
material en una zona intermedia del tornillo. 

Tornillo de dosificacion (Metering Screw). 
Tornillo de extrusion con profundidad cons-
tante y pequeria, y paso de rosca constante en 
toda Ia section de los tiltimos 3 6 4 filetes. 

Tornillo de fases multiples (Multiple-stage Screw) 
(18). 

Tornillo con dos o más etapas, mediante el di-
sent) de secciones especiales de mezclado (19. 
20. 21, 22. 23. 24). torpedos o anillos de regu-
lation. 

— Tornillo de paso constante (Constant Lead Screw, 
Uniform Pitch Screw). 

Tornillo con paso de ingulo helicoidal constante. 
— Tor nillo de paso decreciente (Decreasing Lead 

Screw). 
Tornillo en el que el paso disminuye a lo largo 
de todo el fileteado (en general con profundi-
dad constante). 

— Tornillo refrigerado (Water Cooled Screw). 
Tornillo con nucleo capaz de ser refrigerado 
por circulaciOn de agua. 

— Torpedo (Torpedo or Spreader) (27. 28). 
Portion cilindrica (sin fileteado) del tornillo. at 
final de Ia descarga. En tornillos de fases multi-
ples puede haber torpedos en otras zonas. 

— Vastago o tronco del tornillo (Screw Root or 
Stem) (6). 

Eje central continuo, normalmente de forma 
cilindrica o cOnica. 

C) BOQUILLAS (fig. 3) 

— Barra de regulation o retention (Choke bar) (6) 
— Boquilla (Die) (8). 

Util con un orificio de forma determinada. a 
traves del cual fluye una corriente uniforme del 
fundido, y cuya forma determina Ia de Ia sec-
tion extruida. 

- Boquilla ancha (Wide-slot die). 
— Boquilla anular (Annular orifice die) (2). 
- Boquilla cilindrica (Round orifice die) (1). 

Boquilla distribuidora (Manifold die). 
Boquilla de ranura en Ia que la alimentation se 
realiza con el material fundido procedente de 



I 



. 

. 

una tuberG. canal o d1slribu1dor, que corre 
paralelo .a b ranura. 

-ó- - Distribuidor (Manifold) (7).

- Boqutlla en cola de peKado» (Fantail die) (12).
- Boquilla de ranura (Rectangular orif1ce die) (3).
- Boquilla tipo cT» para filme («T» die) ('4).

Boquill.a en forma de ranura alimentada por el
centro y cp,e. en combinación con el cabezal
parece uiu cT,> invertida. 

- Boquilla con distribuidor en forma de «cola de
pescado» o cpercha» (Coat hanger die) (S).

- Cabeul (He»).
- C..beul angubr {Angle head)
- Cabeul de extrusión (Extruded head).
- Cabezal recto (Straight line head) {10).
- Cabezal traOSYersal (Cross head) (9).

- Cabezal soplador (Blowing head) (11 ).
- Flujo monodimenslonal (Monodimensional flow)

Tipo de flujo en una boquilla, en la que el cam­
bio de velocid.ad tiene lugar solamente en una 
d1recc1ón. 

- Flu¡o bi-dimensional (Bidimensional Oow).
T,po de flujo en una boquilla, en la que el c.am­
bio de veloddad tiene lugar en dos direcciones. 

NOTA hn la tr�ducco6nde 1m voablosingl�es hlfmOJ•eru,�o 
el crotrr,o (dt>spués de numt'fos,U coruulus en d1<c1onulos tt<· 
n1cc» y libros dlf 1� ��c1>l1d>d) de >jusurnos ll b dtf1n1c1ÓII qu1. $t 
d11 dt' len m,smc». p que en alaullO) c:.uos se viene h1ei.:ndo uso, 
a nul'nro Juicio equ,voado. de tum1nos astella1>os qut no i, 

ajuiun exacnmenre a es-tu d,f,nlcionl!S (Ej.: Husillo y Tornillo) 

TECN0LOGIA Y PRODUCCION DE BIENES 

DE CAPITAL 

CONCEPTOS CORRIENTES• 

El 97.21111 1 2 de todos los recursos destinados en el
mundo a investigación y desarrollo están concentrados 
en los pa ises desarrollados. 

Del 100-r. 0 de la producción industrial mundial,
los pa(ses en desarrollo contribuyen con el 7"1..

Brasil. China, Corea, México y Yugoeslavia producen 
aproximadamente eJ 80"' 11 de la industria de bienes 
de capital del total de los pa ises en desarrollo. Colom­
bia, en relación al valor de la producción, ocupaba el 
puesto 11 a final de fa década de los setenta. 

Estos tres indicadores reflejan la situación en cuanto 
a producción industrial y de bienes de capital en la que 
se encuentran los países "subdesarrollados". Mirando 
documentación relevante en relación al título de esta 
sección encontramos una serie de conceptos, que han 
variado con el tiempo. 

Hemos seleccionado algunos que han demostrado 
más consistencia por su consenso de utilización en los 
análisis del proceso de desarrollo industrial en bienes 
de capital del tercer mundo. Estos son: 

• E1101 concep101 cOffientu han tódo •11ectado,s de la blUlografia pr•· 
•nu1da el final de - trabajo. Alguno, mencionado, en la note bl­
bllogr.rlc:.a No. 11 no IMin tldo Incluido• por haber p,rdldo valldn en 
el tr1111mlen10 dtl ttma. 

Doctor JOAOUl14 ROMERO 

- Los pa (ses subdesarrollados que han logrado un rela­
tivo éxito en la producción de bienes de capital han
tenido corno base una explicita, firme y continuada
voluntad política para desarrollar este sector indus­
trial.

- El desarrollo tecnológico conducente al fomento de
la í9dustria de bienes de capital se basa en un proce·
so de autogestión, definido como un esfuerzo creati·
vo conjunto

.., 
fruto de la vinculación de las fuerzas

productivas industriales y científicas que establece
las bases de la éapacidad autónoma ·1oca1 para toma
de decisiones en tecnologfa.

- Una de las causas principales de las diferencias exis­
tentes entre los países desarrollados y "su',desarro
liados" está en la distribución desigual del conoc,­
miento cient (fico y tecnológico que pennite que un
limitado número de países haga un eficiente uso de
sus riquezas nacionales y mundiales.

- La trans ferencia de tacnología Pªf3 la producción de
bienes de capital es un imperativo para el desarrollo
de-este sec1o·r de los pa{ses det tercer mundo, y du·
rante años, estos países se verán obligados a seguir
importando tecnología.
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