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a.- Películas de PEBD, PELBD o mezclas 
PEBD-PELBD: 
 
a.1.- Extrusión: 
 
AAllttaa  pprreessiióónn  ddee  eexxttrruussiióónn::  
• Emplee filtro de mayor abertura (1). 

• Aumente la temperatura del cabezal y la 

boquilla (1). 

• Baje la velocidad de extrusión. 

• Limpie el cabezal y la boquilla (1). 

• Mezcle la resina con 10 a 20% de otro grado de 

mayor fluidez (PEBD o PELBD). 

• Incorpore ayudante de procesamiento. 

 

AAllttaa  tteemmppeerraattuurraa  ddee  eexxttrruussiióónn::  
• Emplee filtro de mayor abertura (1). 

• Reemplace paquete de filtros. 

• Aumente la temperatura del agua de la zona de 

alimentación del tornillo (1). 

• Baje la velocidad de extrusión. 

• Mezcle la resina con 10 a 20% de otro grado de 

mayor fluidez (PEBD o PELBD). 

• Incorpore ayudante de procesamiento. 

 

AAllttaa  vvaarriiaacciióónn  ddeell  ccaauuddaall  oo  eexxttrruussiióónn  aa  
oolleeaaddaass::  
• Utilice un perfil inverso, con alta temperatura 

en la zona de alimentación y temperaturas más 

bajas en las zonas de transición y bombeo (4). 

• Asegúrese que la granulometría de la resina y el 

recuperado sea lo más homogénea posible, 

especialmente que se encuentre libre de granos 

largos, polvillo (finos) y hojuelas (4).  

• Verifique que el nivel de aditivo deslizante sea 

el adecuado (4). 

• Asegúrese de que el motor de la extrusora y las 

correas de transmisión funcionan 

adecuadamente (4). 

• Verifique con el fabricante del equipo que el 

diseño del tornillo sea idóneo para el 

procesamiento de la resina, especialmente en el 

caso de lineales puros o mezclas ricas en estos 

(4). 

  
AAllttoo  ccoonnssuummoo  ddee  ppootteenncciiaa  eenn  eell  eexxttrruussoorr::  

• Incremente la temperatura de extrusión (5). 

• Utilice una boquilla de mayor diámetro y 

abertura (5). 

• Reduzca la velocidad de extrusión (5). 

• Incorpore 10 a 25% de PEBD en el PELBD o de 

PELBD en el PEAD. 

• Reemplace el juego de engranajes de la caja 

reductora para lograr mayor potencia a menor 

velocidad de rotación (5). 

• Emplee una resina de mayor fluidez. 

• Verifique con el fabricante del equipo que el 

tornillo de extrusión es el adecuado para el tipo 

de resina. 

 
AArrrruuggaass  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  ddee  eexxttrruussiióónn::  
• Aumente la altura de colapso (1). 

• Aumente el ancho del marco o cesta de 

colapso, y abrir las guías laterales de la burbuja. 

• Aumentar la temperatura de extrusión (1).  

 

AArrrruuggaass  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  ttrraannssvveerrssaall::  
• Disminuya la altura de colapso (1). 

• Disminuya el ancho del marco o cesta de 

colapso, y abrir las guías laterales de la burbuja. 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1).  

 

AArrrruuggaass  eenn  eell  bboorrddee  ddee  llaa  ppeellííccuullaa::  
• Ajuste el ancho del marco o cesta de colapso, y 

abrir las guías laterales de la burbuja. 

• Disminuya la velocidad del aire de enfriamiento 

(Aumentar la abertura del anillo o reducir el 

caudal aportado por el soplador). 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Disminuya la velocidad de extrusión (1). 

• Incremente la relación de soplado (1). 

 

 

BBaajjoo  ccaauuddaall  ddee  eexxttrruussiióónn::  
• Verifique con el fabricante del equipo que el 

diseño del tornillo sea idóneo para el 

procesamiento de la resina, especialmente en el 

caso de lineales puros o mezclas ricas en estos 

(4). 

• Incorpore 10 a 25% de PELBD al PEAD o de 

PEBD al PELBD. 

• Incremente la temperatura de extrusión. 
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• Emplee un paquete de mallas de mayor 

abertura de orificio. 

  
DDeeppóóssiittooss  ddee  ssuucciieeddaadd  ssoobbrree  eell  llaabbiioo  ddee  llaa  
bbooqquuiillllaa::  
• Reduzca la temperatura de extrusión, cabezal o 

boquilla (1). 

• Incorpore ayudantes de procesamiento. 

• Crome la superficie de la boquilla. 

 
FFrraaccttuurraa  ddee  ffuunnddiiddoo  oo  ssuuppeerrffiicciiee  rruuggoossaa::  
• Incremente la temperatura del cabezal y la 

boquilla (1). 

• Incremente la temperatura de extrusión (1). 

• Utilice una boquilla de mayor abertura de labio 

o menor longitud calibrada (Die land). 

• Limpie el labio de la boquilla (1). 

• Calibre el centrado de la boquilla. 

• Mezcle la resina con 10 a 20% de otro grado de 

mayor fluidez (PEBD o PELBD). 

• Incorpore ayudante de procesamiento. 

 
GGeelleess,,  oojjooss  ddee  ppeessccaaddoo  oo  iinnffuunnddiiddooss::  
• Verifique la ausencia de contaminantes en las 

resinas (1). 

• Reemplace filtro sucio, contaminado, roto o con 

un tamaño de malla demasiado grande. 

• Limpie la boquilla o el cabezal, con especial 

atención a distribuidor de flujo en espiral y los 

conductos de acople a la extrusora (1). 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Emplee un perfil de extrusión descendente 

(menor temperatura en las ultimas zonas que 

en la zona de alimentación) o perfil en forma de 

“V” (menor temperatura en las ultimas zonas 

que en la zona de alimentación y ascendente en 

cabezal y boquilla). 

• Verifique la ausencia de puntos fríos en el 

cabezal, adaptador y conductos de acople a la 

extrusora. 
 
PPrreesseenncciiaa  ddee  ppuunnttooss  nneeggrrooss  eenn  eell  eexxttrruuddaaddoo::  
• Reemplace el paquete de mallas (4). 

• Limpie el tornillo de la extrusora, los conductos 

de acople, el cabezal y la boquilla (4). 

• Verifique la ausencia de contaminantes en la 

tolva de la extrusora y los conductos de 

alimentación de la resina (4). 

• Evalúe la calidad de la resina y los concentrados 

de aditivos empleando otro lote disponible en su 

inventario (4). 

 
a.2.- Formación de la burbuja: 
 

BBuurrbbuujjaa  ddeeffoorrmmaaddaa  ((AAssiimmééttrriiccaa))::  
• Verifique el correcto centrado de la boquilla y el 

cabezal (4). 

• Verifique que la temperatura del polímero es 

uniforme a todo lo largo de la boquilla (4). 

• Cerciórese de la ausencia de obstrucciones en 

el anillo de enfriamiento, en el distribuidor de 

aire y en los conductos que alimentan de aire al 

anillo (4). 

• Verifique que el anillo de enfriamiento se 

encuentra correctamente centrado y nivelado. 

• Asegúrese que la abertura del iris de la “caja de 

vacío” del cabezal está centrada con respecto a 

la boquilla de extrusión. 

• Proteja la película de corrientes de aire frío o 

caliente que circulen en el área de trabajo. 

• Constate que la boquilla o el núcleo del cabezal 

no hayan adquirido una forma ovalada. 

 

IInneessttaabbiilliiddaadd  vveerrttiiccaall  ddee  llaa  bbuurrbbuujjaa::  
• Disminuya la velocidad del aire de enfriamiento 

(Aumentar la abertura del anillo o reducir el 

caudal aportado por el soplador). 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Disminuya la velocidad de extrusión (1). 

• Incremente la relación de soplado (1). 

• Emplee un anillo de doble salida de aire o 

instale un cabezal con sistema de enfriamiento 

interno de la burbuja (IBC). 

 

  
IInneessttaabbiilliiddaadd  hhoorriizzoonnttaall  ddee  llaa  bbuurrbbuujjaa::  
• Disminuya la velocidad del aire de enfriamiento 

(Aumentar la abertura del anillo o reducir el 

caudal aportado por el soplador). 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Reduzca la altura del cuello o línea de 

enfriamiento (1). 
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• Disminuya la velocidad de extrusión (1). 

• Incrementar la relación de soplado (1). 

 

a.3.- Producto terminado: 
  
AAllttaa  vvaarriiaacciióónn  ddee  eessppeessoorreess::  
• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Aumente la temperatura del cabezal (1). 

• Limpie el cabezal y la boquilla (1). 

• Limpie el anillo de enfriamiento y el distribuidor 

de aire (1). 

• Revise centrado de la boquilla y alineación del 

cabezal (1). 

• Evalúe la uniformidad del caudal de la 

extrusora, mediante: variación de la presión, 

velocidad de giro del tornillo y consumo de 

potencia (Puede presentarse en situaciones en 

las que se opera una línea de alta velocidad a 

muy baja velocidad) 

• Revise la granulometría de la resina, pigmento 

y recuperado alimentado. 

 

BBaajjaa  rreessiisstteenncciiaa  aall  iimmppaaccttoo::  
• Aumente la altura del cuello o línea de 

enfriamiento (1). 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Incremente la relación de soplado (1). 

• Aumente la velocidad de extrusión (1). 

• Limpie el cabezal y la boquilla (1). 

 

BBaajjaa  rreessiisstteenncciiaa  aall  rraassggaaddoo  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  ddee  
eexxttrruussiióónn  ((MMDD))::  
• Aumentar la altura del cuello o línea de 

enfriamiento (1). 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Incremente la relación de soplado (1). 

• Use una boquilla de mayor abertura de labio 

(1). 

  
BBaajjaa  rreessiisstteenncciiaa  aall  rraassggaaddoo  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  
ttrraannssvveerrssaall  ((TTDD))::  
• Reduzca la altura del cuello o línea de 

enfriamiento (1). 

• Disminuya la velocidad del aire de enfriamiento 

(Aumentar la abertura del anillo o reducir el 

caudal aportado por el soplador). 

• Reduzca la relación de soplado (1). 

• Aumente la temperatura de extrusión (1). 

• Use una boquilla de mayor abertura de labio 

(1). 

 

BBaajjoo  nniivveell  ddee  bbrriilllloo  yy  ttrraannssppaarreenncciiaa::  
• Aumente 10 a 20 °C la temperatura de la 

boquilla, el cabezal o el perfil de extrusión, en el  

orden de efectividad descrito (4). 

• Aumente el flujo de aire o reduzca la 

temperatura del aire de enfriamiento (4). 

• Incorpore entre 10 y 25% de PEBD si la película 

es de PELBD, sin exceder el contenido total de 

PEBD de la mezcla de un 35%. 

 

PPeellííccuullaa  ccoonn  ccoolloorraacciióónn  aammaarriilllleennttaa::  
• Reduzca la temperatura de extrusión, cabezal y 

boquilla (4). 

• Reduzca la velocidad de extrusión (4). 

• Verifique el funcionamiento adecuado de los 

controladores de temperatura. 

• Revise el contenido de volátiles y aditivos 

antioxidantes de la resina. 

 

PPeellííccuullaa  bbllooqquueeaaddaa::  
• Reduzca la tensión de bobinado (1). 

• Aumente el flujo de aire de enfriamiento o 

reduzca la temperatura del aire de enfriamiento 

(1). 

• Aumente la altura de la cesta de colapso. 

• Reduzca la temperatura de extrusión, cabezal y 

boquilla (5). 

• Disminuya la velocidad de extrusión (1). 

• Incremente la dosis de aditivos antibloqueo. 

• Verifique que la intensidad del tratamiento sea 

la adecuada (Si es posible, reduzca la 

intensidad) (6). 

• Refrigere los rodillos de colapso. 

• Emplee una resina de mayor densidad (5). 

  
PPeellííccuullaa  ccoonn  ddeeffeeccttooss  eenn  llaa  iimmpprreessiióónn::  
• Aumente la intensidad del tratamiento (1). 

• Elimine las arrugas de la película (1). 

• Verifique la dosis de aditivo deslizante (1). 

• Verifique la ausencia de grasas contaminantes o 

lubricantes de la superficie de la película (1). 

• Ajuste la separación entre el tratador y la 

película (4). 
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• Instale el tratador con más cerca que le sea 

posible de los rodillos de colapso de la burbuja 

(4). 

• Verifique que el tratado opera adecuadamente. 

• Verifique la calidad de las tintas empleando otro 

lote de producto disponible en su inventario. 

 

PPrreesseenncciiaa  ddee  rraayyaass    eenn  llaa  ppeellííccuullaa::  
• Limpie la boquilla o el cabezal (4). 

• Verifique que la superficie de la boquilla está 

libres de daños (marcas, golpes, etc.) (4). 

• Utilice productos con ayudante de 

procesamiento o incremente la dosis del mismo 

(4). 

• Incremente 10 a 20°C la temperatura de la 

boquilla. 

• Verifique que los rodillos del sistema de halado 

y colapso están limpios y giran libremente 

(lubrique sus rodamientos). 

• Emplee cestas de colapso de baja fricción 

(rodillos móviles, rodillos de felpa o con cojín de 

aire). 

 

PPrreesseenncciiaa  ddee  bbaannddaass  lloonnggiittuuddiinnaalleess  nneebbuulloossaass  
uu  ooppaaccaass::  
• Ajuste el flujo de aire y la temperatura del aire 

de enfriamiento de la burbuja (4). 

• Cerciórese de la ausencia de obstrucciones en 

el anillo de enfriamiento y en los conductos que 

alimentan de aire al anillo (4). 

• Utilice materiales con ayudantes de 

procesamiento o incremente la dosis del mismo. 

• Revise con el fabricante del equipo el diseño del 

anillo de enfriamiento y el distribuidor de flujo 

del cabezal, de manera que sea apropiado para 

el material procesado. 

 
a.4.- Bobinado: 
 

CCoollaappssoo  ddee  llooss  nnúúcclleeooss  ddee  llaass  bboobbiinnaass  ((ccoorreess))::  
• Reduzca la tensión de bobinado (4). 

• Aumente el flujo de aire de enfriamiento, 

reduzca la temperatura del aire de enfriamiento 

o disminuya la temperatura de extrusión (4). 

 

EExxcceessiivvaa  vvaarriiaacciióónn  ddeell  aanncchhoo  ddee  llaa  ppeellííccuullaa::  

• Controle la estabilidad de la burbuja (Ver punto 

Inestabilidad horizontal de la burbuja). 

• Verifique la velocidad de halado del equipo 

permanece constante. 

• Asegurase que los dispositivos de control de 

tensión permitan mantener una tensión de 

halado constante. 

• Cerciórese que el caudal de extrusión 

bombeado por la extrusora permanece 

constante. 

 

FFaallttaa  ddee  tteennssiióónn  eenn  llaa  zzoonnaa  cceennttrraall  ddee  llaa    
ppeellííccuullaa  ((BBaaggggyy))::  
• Ajuste el espesor de la película a todo lo ancho 

de las misma (6). 

• Verifique que la temperatura a lo largo del 

perímetro de la boquilla es constante (6). 

• Proteja la burbuja de corrientes de aire frío o 

caliente que puedan circular en el área d trabajo 

(6). 

• Reemplace o rectifique los rodillos que tengan 

defectos de concavidad (6). 

 

TTeelleessccooppiiaaddoo  ddee  llaa  bboobbiinnaa::  
• Incremente la tensión de bobinado (4). 

• Cerciórese que el nivel de deslizante de la 

resina sea el adecuado (4).  

• Verifique la correcta alineación de la unidad de 

bobinado con la torre de enfriamiento y el 

cabezal de extrusión (4). 
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b.- Películas de PEAD de alto peso 
molecular: 
 
a.1.- Extrusión: 
 

BBaajjoo  ccaauuddaall  ddee  eexxttrruussiióónn::  
• Verifique el flujo de agua que refrigera la zona 

de alimentación del cilindro (3 a 5 gal/min) (2). 

• Reduzca la temperatura de agua que refrigera 

la zona de alimentación del cilindro (2). 

• Cerciórese de la ausencia de obstrucciones de 

la alimentación del tornillo de extrusión, en 

especial la formación de puentes en la descarga 

de la tolva. 

• Reduzca la temperatura de la zona de 

alimentación al tornillo. 

• Verifique la ausencia de daños en la superficie 

del tornillo en la zona de alimentación, en 

especial en los primeros 2 a 3 giros de la hélice. 

• Cerciórese de que el nivel de desgaste del 

tornillo (expresado por la tolerancia entre el 

tornillo y el cilindro) no es excesivo. 

 

DDeeppóóssiittooss  ddee  ssuucciieeddaadd  ssoobbrree  eell  llaabbiioo  ddee  llaa  
bbooqquuiillllaa  llaa  bbooqquuiillllaa::  
• Reduzca la temperatura de extrusión, cabezal o 

boquilla (1). 

• Incorpore ayudantes de procesamiento. 

• Crome la superficie de la boquilla. 

 

PPrreesseenncciiaa  ddee  llíínneeaass  ddee  fflluujjoo  ddeell  ccaabbeezzaall::  
• Eleve la temperatura del cabezal en 5°C hasta 

que las líneas desaparezcan (2). 

• Verifique la adecuada operación de las bandas 

de calefacción y el controlador de temperatura 

(2). 

  
RRuuppttuurraa  ffrreeccuueennttee  ddee  llaa  bbuurrbbuujjaa::  
• Emplee un perfil de temperatura de extrusión 

descendente para aumentar el efecto de corte 

ejercido por el tornillo (2). 

• Limpie la boquilla y el cabezal. 

• Reemplace el paquete de mallas de la 

extrusora. 

• No deje la extrusora encendida por largos 

períodos sin que el tornillo se encuentre en 

operación. 

• Verifique la correcta operación de los 

controladores de temperatura. 

• Incorpore 10 a 20% de PELBD de MFI 

fraccionario. 

 

SSoobbrree  ccaalleennttaammiieennttoo  ddee  llaass  zzoonnaass  ddee  
ccaalleeffaacccciióónn  ddeell  ttoorrnniilllloo::  
• Incremente la temperatura de la zona sobre 

calentada (2). 

• Revise la operación del controlador de 

temperatura (2). 

• Verifique la correcta instalación del Termopar. 

• Verifique que el soplador que refrigera la zona 

opera adecuadamente. 

• Reduzca la velocidad de extrusión. 

 

TTeennssiióónn  iirrrreegguullaarr  oo  ppuullssooss  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  ddee  
eexxttrruussiióónn  ((LLoonnggiittuuddiinnaall  SSuurrggiinngg))::  
• Verifique que la tensión de halado es constante 

(2). 

• Ajuste la presión de los rodillos de halado (2). 

• Verifique que los rodillos del sistema de halado 

y recogida giran libremente. Lubrique sus 

rodamientos (2). 

• Evalúe la uniformidad del caudal de la 

extrusora, mediante: variación de la presión, 

velocidad de giro del tornillo y consumo de 

potencia (Puede presentarse en situaciones en 

las que se opera una línea de alta velocidad a 

muy baja velocidad) 

• Revise la granulometría de la resina, pigmento 

y recuperado alimentado. 

 

TTeennssiióónn  iirrrreegguullaarr  oo  ppuullssooss  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  
ttrraannssvveerrssaall  ((TTrraannssvveerrssee  SSuurrggiinngg))::  
• Verifique que la boquilla está correctamente 

centrada (2). 

• Cerciórese que el anillo de enfriamiento está 

adecuadamente centrado y nivelado (2). 

• Limpie el anillo de enfriamiento y su distribuidor 

de aire (2). 

• Verifique que la longitud y diámetro de los 

conductos de alimentación de aire al anillo de 

enfriamiento es la misma en todos ellos (2). 
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• Asegúrese de la ausencia de fugas de aire en 

los conductos de alimentación de aire al anillo 

de enfriamiento (2). 

• Proteja la burbuja de los efectos de corrientes 

aire frías o calientes (2). 

 
a.2.- Formación de la burbuja: 
 

BBuurrbbuujjaa  ddeeffoorrmmaaddaa  ((AAssiimmééttrriiccaa))::  
• Verifique el correcto centrado de la boquilla y el 

cabezal (4). 

• Verifique que la temperatura del polímero es 

uniforme a todo lo largo de la boquilla (4). 

• Cerciórese de la ausencia de obstrucciones en 

el anillo de enfriamiento, en el distribuidor de 

aire y en los conductos que alimentan de aire al 

anillo (4). 

• Verifique que el anillo de enfriamiento se 

encuentra correctamente centrado y nivelado. 

• Asegúrese que la abertura del iris de la “caja de 

vacío” del cabezal está centrada con respecto a 

la boquilla de extrusión. 

• Proteja la película de corrientes de aire frío o 

caliente que circulen en el área de trabajo. 

• Constate que la boquilla o el núcleo del cabezal 

no hayan adquirido una forma ovalada. 

 

a.3.- Producto terminado: 
  
AAllttaa  vvaarriiaacciióónn  ddee  eessppeessoorreess::  
• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Aumente la temperatura del cabezal (1). 

• Limpie el cabezal y la boquilla (1). 

• Limpie el anillo de enfriamiento y el distribuidor 

de aire (1). 

• Revise centrado de la boquilla y alineación del 

cabezal (1). 

• Evalúe la uniformidad del caudal de la 

extrusora, mediante: variación de la presión, 

velocidad de giro del tornillo y consumo de 

potencia (Puede presentarse en situaciones en 

las que se opera una línea de alta velocidad a 

muy baja velocidad) 

• Revise la granulometría de la resina, pigmento 

y recuperado alimentado. 

 

 

BBaajjaa  rreessiisstteenncciiaa  aall  iimmppaaccttoo::  
• Aumente la altura del cuello o línea de 

enfriamiento (1). 

• Incorpore 10 a 15% de PELBD (MFI 

fraccionario). 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Incremente la relación de soplado (1). 

• Aumente la velocidad de extrusión (1). 

• Limpie el cabezal y la boquilla (1). 

 

BBaajjaa  rreessiisstteenncciiaa  aall  rraassggaaddoo  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  ddee  
eexxttrruussiióónn  ((MMDD))::  
• Aumente la altura del cuello o línea de 

enfriamiento (1). 

• Incorpore 10 a 15% de PELBD (MFI 

fraccionario). 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Incremente la relación de soplado (1). 

  
BBaajjaa  rreessiisstteenncciiaa  aall  rraassggaaddoo  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  
ttrraannssvveerrssaall  ((TTDD))::  
• Reduzca la altura del cuello o línea de 

enfriamiento (1). 

• Incorpore 10 a 15% de PELBD (MFI 

fraccionario). 

• Disminuya la velocidad del aire de enfriamiento 

(Aumentar la abertura del anillo o reducir el 

caudal aportado por el soplador). 

• Reduzca la relación de soplado (1). 

• Aumente la temperatura de extrusión (1). 

 

PPeellííccuullaa  ccoonn  ccoolloorraacciióónn  aammaarriilllleennttaa::  
• Reduzca la temperatura de extrusión, cabezal y 

boquilla (4). 

• Reduzca la velocidad de extrusión (4). 

• Verifique el funcionamiento adecuado de los 

controladores de temperatura. 

• Revise el contenido de volátiles y aditivos 

antioxidantes de la resina. 

 

a.4.- Bobinado: 
 

BBoobbiinnaa  nnoo  uunniiffoorrmmee::  
• Verifique que las guías de la burbuja, la cesta 

de colapso, la torre y el bobinador están 

perfectamente alineados. (2). 



BBBOOOLLLEEETTTÍÍÍNNN:::   GGGUUUÍÍÍAAA   PPPAAARRRAAA   LLLAAA   SSSOOOLLLCCCIIIÓÓÓNNN   DDDEEE   

PPPRRROOOBBBLLLEEEMMMAAASSS   DDDEEE   EEEXXXTTTRRRUUUSSSIIIÓÓÓNNN   DDDEEE   PPPEEELLLÍÍÍCCCUUULLLAAASSS 
 
 

 

Boletín Técnico de Poliolefinas Internacionales, C.A.(Guía para la Solución de Problemas de Extrusión de Películas), Página 7 de 11. 

• Verifique que la presión ejercida por las guías 

de la burbuja no es muy baja o excesiva. 

• Asegúrese que los rodillos del sistema de 

halado y recogida giran uniformemente. 

Lubrique sus rodamientos y emplee rodillos de 

bajo coeficiente de fricción. 

• Verifique la ausencia de aire atrapado en la 

parte posterior de los rodillos de colapso. 

 

CCoollaappssoo  ddee  llooss  nnúúcclleeooss  ddee  llaass  bboobbiinnaass  ((ccoorreess))::  
• Reduzca la tensión de bobinado (4). 

• Aumente el flujo de aire de enfriamiento, 

reduzca la temperatura del aire de enfriamiento 

o disminuya la temperatura de extrusión (4). 

 

EExxcceessiivvaa  vvaarriiaacciióónn  ddeell  aanncchhoo  ddee  llaa  ppeellííccuullaa::  
• Controle la estabilidad de la burbuja (Ver punto 

Inestabilidad horizontal de la burbuja). 

• Verifique la velocidad de halado del equipo 

permanece constante. 

• Asegurase que los dispositivos de control de 

tensión permitan mantener una tensión de 

halado constante. 

• Cerciórese que el caudal de extrusión 

bombeado por la extrusora permanece 

constante. 

 

FFaallttaa  ddee  tteennssiióónn  eenn  llaa  zzoonnaa  cceennttrraall  ddee  llaa    
ppeellííccuullaa  ((BBaaggggyy))::  
• Ajuste el espesor de la película a todo lo ancho 

de las misma (6). 

• Verifique que la temperatura a lo largo del 

perímetro de la boquilla es constante (6). 

• Proteja la burbuja de corrientes de aire frío o 

caliente que puedan circular en el área d trabajo 

(6). 

• Reemplace o rectifique los rodillos que tengan 

defectos de concavidad (6). 

  
TTeelleessccooppiiaaddoo  ddee  llaa  bboobbiinnaa::  
• Incremente la tensión de bobinado (4). 

• Cerciórese que el nivel de deslizante de la 

resina sea el adecuado (4).  

• Verifique la correcta alineación de la unidad de 

bobinado con la torre de enfriamiento y el 

cabezal de extrusión (4). 
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c.- Películas coextruidas: 
 

a.1.- Extrusión: 
 

PPrreesseenncciiaa  ddee  llíínneeaass  ddee  fflluujjoo  ppaarraabbóólliiccaass  eenn  llaa  
ddiirreecccciióónn  ddee  eexxttrruussiióónn::  
• Utilice materiales de mayor fluidez en las capas 

exteriores de la estructura (3). 

• Incremente la temperatura de extrusión de los 

materiales de las capas exteriores de la 

estructura (3). 

• Incremente la temperatura de la boquilla (3). 

• Reduzca el caudal total de extrusión (3). 

• Emplee una boquilla de mayor abertura (3). 

• Emplee ayudantes de procesamiento en las 

capas exteriores de la estructura (3). 

• Incremente el espesor o aporte de las capas 

exteriores de la estructura (3). 

• Utilice materiales con mayor semejanza en 

cuento a propiedades visco elásticas (3). 

 

a.2.- Formación de la burbuja: 
 

BBuurrbbuujjaa  ddeeffoorrmmaaddaa  ((AAssiimmééttrriiccaa))::  
• Verifique el correcto centrado de la boquilla y el 

cabezal (4). 

• Verifique que la temperatura del polímero es 

uniforme a todo lo largo de la boquilla (4). 

• Cerciórese de la ausencia de obstrucciones en 

el anillo de enfriamiento, en el distribuidor de 

aire y en los conductos que alimentan de aire al 

anillo (4). 

• Verifique que el anillo de enfriamiento se 

encuentra correctamente centrado y nivelado. 

• Asegúrese que la abertura del iris de la “caja de 

vacío” del cabezal está centrada con respecto a 

la boquilla de extrusión. 

• Proteja la película de corrientes de aire frío o 

caliente que circulen en el área de trabajo. 

• Constate que la boquilla o el núcleo del cabezal 

no hayan adquirido una forma ovalada. 

 

a.3.- Producto terminado: 
 

BBaajjaa  rreessiisstteenncciiaa  aall  iimmppaaccttoo::  
• Aumente la altura del cuello o línea de 

enfriamiento (1). 

• Incremente al aporte de las capas de lineales ó 

aumente la dosis de Octenos en la estructura. 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Incremente la relación de soplado (1). 

• Aumente la velocidad de extrusión (1). 

• Limpie el cabezal y la boquilla (1). 

 

BBaajjaa  rreessiisstteenncciiaa  aall  rraassggaaddoo  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  ddee  
eexxttrruussiióónn  ((MMDD))::  
• Aumente la altura del cuello o línea de 

enfriamiento (1). 

• Incremente al aporte de las capas de lineales ó 

aumente la dosis de Octenos en la estructura. 

• Reduzca la temperatura de extrusión (1). 

• Incremente la relación de soplado (1). 

  
BBaajjaa  rreessiisstteenncciiaa  aall  rraassggaaddoo  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  
ttrraannssvveerrssaall  ((TTDD))::  
• Reduzca la altura del cuello o línea de 

enfriamiento (1). 

• Incremente al aporte de las capas de lineales ó 

aumente la dosis de Octenos en la estructura. 

• Disminuya la velocidad del aire de enfriamiento 

(Aumentar la abertura del anillo o reducir el 

caudal aportado por el soplador). 

• Reduzca la relación de soplado (1). 

• Aumente la temperatura de extrusión (1). 

• Use una boquilla de mayor abertura de labio 

(1). 

 

EExxcceessiivvaa  nneebbuulloossiiddaadd  ddee  llaa  ppeellííccuullaa::  
• Utilice materiales de mayor fluidez en las capas 

exteriores de la estructura (3). 

• Incremente la temperatura de extrusión de los 

materiales de las capas exteriores de la 

estructura (3). 

• Incremente la temperatura de la boquilla (3). 

• Reduzca el caudal total de extrusión (3). 

• Emplee una boquilla de mayor abertura (3). 

• Emplee ayudantes de procesamiento en las 

capas exteriores de la estructura (3). 

• Incremente el espesor o aporte de las capas 

exteriores de la estructura (3). 

• Utilice materiales con mayor semejanza en 

cuento a propiedades visco elásticas (3). 
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FFaallddaa  ddee  uunniiffoorrmmiiddaadd  eenn  llooss  eessppeessoorreess  ddee  
ccaappaass::  
• Reduzca la velocidad de extrusión (3). 

• Incremente la temperatura de extrusión de los 

materiales de las capas exteriores de la 

estructura (3). 

• Emplee una boquilla de mayor abertura (3). 

• Emplee ayudantes de procesamiento en las 

capas exteriores de la estructura (3). 

• Utilice materiales de mayor fluidez en las capas 

exteriores de la estructura (3). 

• Incremente el espesor o aporte de las capas 

exteriores de la estructura (3). 

• Utilice materiales con mayor semejanza en 

cuento a propiedades visco elásticas (3). 

• Evalúe el diseño del distribuidor de flujo del 

cabezal. 

• Asegúrese de mantener una variación de la 

temperatura de cada extrusora no mayor a 2°C 

(3). 

• Instale un mezclador estático en el conducto 

que lleva el polímero de la extrusora al cabezal 

(3). 

 

FFaallddaa  ddee  uunniiffoorrmmiiddaadd  eenn  llooss  eessppeessoorreess  ddee  
ccaappaass  eenn  llaa  ddiirreecccciióónn  ddee  eexxttrruussiióónn::  
• Asegúrese de lograr variaciones en la presión 

de bombeo de cada extrusora inferiores al 1% 

(3). 

• Incremente la contra presión de cada extrusora 

(Cierre el tornillo de restricción de flujo en el 

conducto de acople al cabezal o instale un 

paquete de malla más fino) (3). 

• Verifique que el nivel de desgaste de cada 

tornillo no sea excesivo (3). 

• Cerciórese de la ausencia de obstrucciones en 

la tolva de alimentación de cada producto (3). 

• Verifique el correcto funcionamiento de los 

motores de las extrusoras y la unidad de halado 

(3). 

• Aísle la burbuja de turbulencias en el aire 

atmosférico (3). 

• Ajuste el control de presión del sistema de 

enfriamiento interno de la burbuja (3). 

 

 

 

IInntteerrffaassee  rruuggoossaa  ddee  llaass  ccaappaass::  
• Aplique similares acciones correctivas que las 

descritas para solventar la excesiva nebulosidad  

(3). 

  
MMeezzccllaaddoo  ddee  llooss  mmaatteerriiaalleess  qquuee  ccoommppoonneenn  llaass  
ddiiffeerreenntteess  ccaappaass  ddee  llaa  eessttrruuccttuurraa::  
• Aplique similares acciones correctivas que las 

descritas para solventar la excesiva nebulosidad  

(3). 

 

PPeellííccuullaa  ccoonn  ccoolloorraacciióónn  aammaarriilllleennttaa::  
• Reduzca la temperatura de extrusión, cabezal y 

boquilla (4). 

• Reduzca la velocidad de extrusión (4). 

• Verifique el funcionamiento adecuado de los 

controladores de temperatura. 

• Revise el contenido de volátiles y aditivos 

antioxidantes de la resina. 

  
SSuuppeerrffiicciiee  ccoonn  ffrraaccttuurraa  ddeell  eexxttrruuddaaddoo::  
• Aplique similares acciones correctivas que las 

descritas para solventar la excesiva nebulosidad  

(3). 

 

a.4.- Bobinado: 
 

CCoollaappssoo  ddee  llooss  nnúúcclleeooss  ddee  llaass  bboobbiinnaass  ((ccoorreess))::  
• Reduzca la tensión de bobinado (4). 

• Aumente el flujo de aire de enfriamiento, 

reduzca la temperatura del aire de enfriamiento 

o disminuya la temperatura de extrusión (4). 

 

EExxcceessiivvaa  vvaarriiaacciióónn  ddeell  aanncchhoo  ddee  llaa  ppeellííccuullaa::  
• Controle la estabilidad de la burbuja (Ver punto 

Inestabilidad horizontal de la burbuja). 

• Verifique la velocidad de halado del equipo 

permanece constante. 

• Asegurase que los dispositivos de control de 

tensión permitan mantener una tensión de 

halado constante. 

• Cerciórese que el caudal de extrusión 

bombeado por la extrusora permanece 

constante. 
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FFaallttaa  ddee  tteennssiióónn  eenn  llaa  zzoonnaa  cceennttrraall  ddee  llaa    
ppeellííccuullaa  ((BBaaggggyy))::  
• Ajuste el espesor de la película a todo lo ancho 

de las misma (6). 

• Verifique que la temperatura a lo largo del 

perímetro de la boquilla es constante (6). 

• Proteja la burbuja de corrientes de aire frío o 

caliente que puedan circular en el área d trabajo 

(6). 

• Reemplace o rectifique los rodillos que tengan 

defectos de concavidad (6). 

 

TTeelleessccooppiiaaddoo  ddee  llaa  bboobbiinnaa::  
• Incremente la tensión de bobinado (4). 

• Cerciórese que el nivel de deslizante de la 

resina sea el adecuado (4).  

• Verifique la correcta alineación de la unidad de 

bobinado con la torre de enfriamiento y el 

cabezal de extrusión (4). � 
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Este boletín ha sido elaborado por la Gerencia de Mercadeo de Polinter con el apoyo de los especialistas de Investigación y Desarrollo, C.A. (INDESCA) y de la Gerencia 

de Servicios Técnicos de CORAMER. El mismo está dirigido a todos los clientes usuarios de las resinas Venelene® y confiamos en que la información contenida en el 
mismo sea de su máximo provecho y utilidad. 
 
En caso de que desee hacernos llegar cualquier comentario o sugerencia le agradecemos nos escriba a la siguiente dirección electrónica: info@polinter.com.ve o a través 

de nuestro agente comercial: Corporación Americana de Resinas (CORAMER), con sucursales en Venezuela, Colombia, Perú, Ecuador y Chile (http://www.coramer.com)  
 
La información descrita en esta documento es, según nuestro mejor conocimiento, precisa y veraz. Sin embargo, debido a que los usos particulares y condiciones de 
transformación están enteramente fuera de nuestro control, el ajuste de los parámetros que permiten alcanzar el máximo desempeño de nuestros productos para una 

aplicación específica, es potestad y responsabilidad del usuario. 
 
Para obtener información más detallada de los aspectos de seguridad relativos al manejo y disposición de nuestros productos le invitamos a consultar las hojas de 

seguridad (MSDS) de los Polietilenos Venelene®. 

 


