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v Perfeccionamientos en la construccidn
de cabezas de hilerat,

Talicitants: MARRICK MANUPACTURING CO, LIMITED, entidad inglesa,

regidente en Woodley Aerodrome, Woodley, Reading,
Berkshire, Inglaterra.

Este invento se refiere a cabezas de hilera
y en particular, aunque no exclusivamente, & una ce-
beza de hilera para extruir tubo de paredes delgadas
de material termopldstico como puede ser el polivinil

5. cloruro (P.V.C.), por lo que en esta memoria se des-
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eribird el invento con respecto a esas aplicacidn sunque
debe entenderse que el invento es también aplicable a
la extrusidn de otros materiales termopldsticos para
formar tubos. '

La cabeza de hilera o cabeza extruidors para
la elaboracidén de tubo de paredes delgadas de tipo “ira-
dicional comprende un cuerpo hueco compuesto de fres o
méds partes de cuerpo coaxialmente colocadas y conitiene
un pasaje cdnico anular para el flujo, que se dirige de
une edmara de mezcla situada en el cuerpo & un orificio
anular de extrusidén en un extremo. El material de plds-
tico que se ha de extruir se comprime y calienta hasta
un estado de plasticidad en una prensa de husillo que
descarga el material en la cdmara de mezcla antes de
fluir a través del pasaje anular. A medida que el mate—
rial viscoso fundido fluye por el pasaje anuler cdnico
hacia el orificio de extrusidn la presidén aumenta gra-
dualmente. , .

El pasaje o conducto anular estéd formado comin-
mente entre un orificio frustocdénico formado en una de
las partes del cuerpo y un ndcleo cilindrico montado coa
xialmente dentro del cuerpo. EL ndcleo se fija en su ex~
tremo superior o de entrada, a un soporte de estrella
colocado junto a la cédmara de mezcla y provisto de lis-
tones radiales, espaciados angularmente, que terminan en
un anillo circundante sujeto en la pared exterior del con
ducto, entre dos de las partes del cuerpo. la parte cen-
tral del cubo del soporte de estrella estd provista de
un realce cénico, en forma de torpedo, que.penetra en
la cémsra de mezcla y asegura el que tenga lugar un flu-

jo “"limpio" de material plédstico desde la cémara, a tra-
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vés de los espacios de separacibn existentes entre los
ligtones o brazos del soporte de estrella, y a lo lar-
go del conducto ednico, para que no quede material
plédstico estancado.

Cominmente la resistencia ofrecida por el
conducto cénico no es suficiente para someter .al ma-
terial, que se halla en la regidn de la cémara de mez-
cla y prensa de husillo, a una presidn suficiente que
le haga plastificarse en un fundido caliente, homogé-
neo y viscoso necesario para la extrusidn y en esas
circunstancias es habitual montar una placa ruptora o
placa de desviacién en sentido transversal a la cdmars
de mezela y separada una pequeiia distancia por encima
de la boguilla del citado realce y por debajo de la
prensa de husillo. La placa ruptora se halla perfora-
da por canales y la seccién transversal reducida del
paso del flujo, provista por los canales de la placa
ruptora, asegura que el material pldstico se vea so-
metido a la presidn necesaria para que ocurra la plas-
tificacidén por encima de la placa ruptora y entre la
misma y en el exitremo de la prensa de husillo que
arrastre al material pléstico por el cuerpo de la ca-
beza extruidora. La placa ruptora se mantiene en su
debida posicidn por una parte marginal que tiene suje-
ta entre dos de las partes del cuerpo y porque mas
arriba de la placa ruptora la presidn es naturalmente
congiderable. _

El grosor de pared del tubo extruido, que sa-
le de la cabeza extruidora, queda determinado por el

borde interior de la tobera ¢ boquilla de la hilera
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que estd montada, de forma que rodee la parte terminal
del nicleo en el orificio de extrusidén. La tobera de

la hilera se centra, normalmente, mediante tornillos

de ajuste que se extienden en sentido radial pof el
cuerpo de la cabeza extruidora, cerca del orificio de
extrusidn, y se sujeta rigidamente mediante un anillo
de fijacibn atornillado a la cara extrema del cuerpo,
alrededor del orificio de extrusidn. Se necesitan va-
rios tornillos para sujetar en su sitio el anillo,
puesto que la presidén del material pldstico que se ex—
truye es mayor que en otra parte en la zona interfacial
existente entre la pared extrema de la parte correspon
diente al cuerpo y la superficie de contacto de la to=-
bera de la hilera. Naturalmente, la presidn de fijacidn
deberd ser suficiente para reducir lo mds posible el
riesgo de que el material de plistico escape por esta
zona interfacial radial.

El cuerpo de la cabeza de hilera, alrededor
del conducto anular, se calienta, normalmente, median—
te un calentador de banda que se halla colocado en el
cuerpoc a modoe de una mufls cortada axialmente. Este
corte del calentador le permite acomodar la expansidn y
contraceidén térmica del cuerpo y también el que se pue-
da reemplazar rédpidamente cuando sea necesario. El ca-
lentador de banda estd provisto de orifiecios para po-
der llegar a los tornillos de ajuste de la tobera de
la hilera y también, para poder introducir una sonda,
con una boguilla sensible a la temperatura, a través
del cuerpo de la cabeza extruidoras en forma radial de

manera que dicha boguilla descanse cerca de la parte
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@el pasaje anular de menor seccidén transversal, donde
la presién del material pldstico es mayor, con el fin
de proporcionar una indicacién de la temperatura'en‘esa
regién donde son criticas la temperatura y presidn sel
material plédstico.

Se permite que entre aire, a presidn atmosfé
rica, en el soporte de estrella mediante wn orificio
estrecho practicado en uno de los listones o brazes y
gue fluya por el conducto que se extienden axialuente
por el nicleo. Este aire fluye en la cavidad del tubo
extruido. Inmediatamente despuds de salir de la tobera
de extrusidn, se forma la parte exterior del tubo por
su paso a través de la seccidn de vacio, situada inme-
diatamente después de la cabeza extruidora y en la que
el tubo se endurece al par que es aspirado contra un
orificio cilindrico por el que sale al exterior. Comum-—
mente el tubo endurecido se corta en pequeiios trozos
& media que va saliendo de la seccidén de vacfo, aunque
primero puede sometérsele a una operacidn de pintura
o mgrearle con un dibujo aleatorio o cualquier otro di-
bujo decorativo o marca de identificacidn o informacidn
antes de cortarlo en trozos. Dichos tubos marcados son
el apunto de nuestra solicitud copendiente N9

Se ha descubierto gque las cabezas de hilera
como la descrita anteriormente tienen ciertas desventa-
jas, que no las permiten producir de una manera conve-
niente tubo extruido de grosor de pared uniforme y libre
de tensiones aprisionadag durante la fase de endureci-
miento en la seccidn de vacfo. Ia presencia de fensio-

nes aprisionadas supone una desvenitaja, cuando se tiene
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que cortar posteriormente el Htubo en trozos antes de
ser calentado en un horno y expandido en moldes de

una mdquina de moldeo por insuflacién de aire compri-
mido, para la produccidén de articulos moldeados'huecos.
Las variaciones en el grosor de pared durante la insu-
flacidn de la secciln de tubo caliente o parisidn ha-
cen que ciertas partes de la pared se dilaten mds rd-
pidamente que otras, durante el moldeo por insuflacién,
Yy las tensionés aprisionadas en las secciones de¢ tubo
hacen que éstas cuando se calientan se comben de manera
que los parisones adoptan una forma de pldtano cuando
se liberan dichas tensiones. Dichos parisones no pueden
ser debidamente insuflados con aire comprimido en um
molde, a menos que se tomen precauciones especiales
como las descritas en nuestra solicitud copendiente

Ne .

A través de diligentes investigaciones se ha
descubierto actualmente que la formacidén de parisones
con forma de pldtano puede se achacada a ciertas carac-
teristicas de la cabeza de hilera de tipo tradiciona;.

Una de dichas caracteristicas em el escape de
material de pldstico por una o mis de las cinco zonas
interfaciales diferentes que se extienden radialmente
hacia el exterior de la cdmara de mezcla y conducto
enular, en une cabeza extruidora corriente. Dos de es-
tas zZonas interfaciales estdn situadas en lados opues-
tos de la periferia de la placa ruptora, donde se suje—
ta a dos partes del ocuerpo; dos de estas zonas interfa-
ciales se hallan situados en lados opuestos del anillo

que rodea al soporte de estrella en el sitlo donde se
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‘sujeta, entre dos o més partes del cuerpo y la quinta

zona interfacial se halla en la unidn de la tobera de la
extrufdora y el cuerpo de la misma, EL escape del ma
terial pldstico, por cualquiera de dichas zonas inter-
faciales, puede producir un flujo desigual a través

de la cémara anular y por consiguiente se crean tensio—
nes que quedan aprisionadas en el tubo al pasar dste a
la seccidn de vacfo donde se enfria rdpidamente. Se ha
descubierto también, que se pueden producir tensiones
aprisionadas por causa del calentador de bhanda coria-
da. Al contrario de lo que se esperaba, existe una li-
gera diferencia en el calentamiento periférico de la
pared del conducto anular a lo largo de una linea que
se extiende en sentidb axial, por debajo del corte en
el calentador de banda. Esta diferencia de temperatu-
ra, que tiene lugar por debajo del corfe de la banda
del calentador, hace que el material pldstico, que flu-
ye por debajo de dicho corte, se enfrie ligeramente
por debajo de l& temperatura del resto del material y,
por consiguiente, fluya mas despacio por el conducto,
por lo que se producen condiciones de flujo desigual
gue dan por resultado tensiones en el extrudado que
posteriormente quedan aprisionadas en el tubo en la
sececidn de vacio.

Una tercera desventaja, radica en el hecho de
que la temperatura del material pldstico, en el extre-
mo cdnico del conducto adyacente a la tobera de la hi-
lera, donde la temperatura tiene una vital imporiancis,
no puede ser regulads con suficiente precisidn debido

al periodo de tiempo, relativamente largo, que tiene
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dugar entre el momento en que la boguille del terhopar
indica que es necesario un cambio de temperatura.j,el
tiempo en que la diferencia en el calentamiento de la
banda del calentador se hace sentlir en la pared del
conducto. Como conseouencia, la temperatura de la pa-
red del conducto <tiende a oscilar alrededor de la
temperatura Sptima y esto produce variacidnes corres—
pondientes en las caracteristicas del tubo extruido.
Una desventaja adicional, se debe al método
habitual de ajustar la variacién de grosor de pared del
tubo extruido mediante el movimiento de la tobera de
la hilera en sentido perpendicular a su eje, Este mé-
todo de regulacidn, aidn cuando resulta aceptable para
extruidoras que producen +tubo de gran calibre, puede
dar por resultado unas condiciones de flujo desigual en
el drea de alta presidn, vital de la cabeza extruidora
cuandoe se produce tubo de paredes delgadas., Estas con-
diciones pueden ser producidas por las superficies de
hexrmetismo deterioradas ¢ sucias entre la tobera de
la hilera y la superficie extrema de contacto de la
pared del cuerpo. El método de centraje de la tobera
de la hilera depende del ajuste de tornillos radiales
que se dilatan con el calor de manera que el centrado
efectuado cuando las piezas estdn frias puede ser
inexacto cuando las piezas estin calientes. Asimismo,
los cambios térmicos en la longitud de los tornillos
de ajuste, pueden dar lugar a la deformacidén del ori-
ficio de la tobera desde una configuracidn circular a
otra ligeramente eliptica. Aun cuando el centrado se

realice correctanente, no se puede asegurar que siga
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giendo correcto cuando se aprieta el anillo de Tijacidn,
que sujeta la tobera de la hilera contra la cara extre-
ma de la pared del conducto, puesto que el anillb pue=~-
de no ser concéntrico con la tobera y la diferencia en
la presidn axigl ejercida por el anillo de fijacidn,en-
tre un lado de la tobera y el otro, puede hacer que se
ladee la tobera. Esto puede hacer, que una esquina inte-
rior de la tobera se superpongs con la pared del con-
duecto anular, estorbando en ese punto el flujo del mate~
rial pldstico por el orificio de extrusidn. En estas
condiciones, existe un grave riesgo de escape del mate-
rial pldstico por la parte arqueada de la gzona interfa-
cilal formada cntre el cuerpo de la extruidora y la tobe-
ra torcida. Como la presidén del material pldstico es
mayor en egta zona interfacial, el peligro de escape

de material aumenta en consecuencia y puede deteriorar—
se permenentemente la tobera de extrusidn. El ajuste de

la tobera de la hilera entre 0,03 mm y 0,05 mm, necesa-

- rio para regular el grosor de pared, entre 0,07 y 0,10

mm, se realiza con harta frecuencia por el método de
tanteo, que es un procedimiento de largsa duracidn y da
por resultado una elevada proporcidn de desperdicio de
tubo extruido,

Una finalidad del presente invento es propor-
cionar una cabeza de hilera perfeccionads.

Segin el presente invento la cabeza de hilera
comprende dos partes huecas que forman el cuerpo, una
de las cuales la proporciona la pared exterior de una
cémara de mezcle y la otra las paredes exteriores de un

orificio de extrusién y wn pasaje o conducto anular cé-
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nico que se dirige de la camara al orificio, sujetando
rigidamente las dos partes del cuerpo entre si un ani-
1lo del que salen brazos radiales hacia el interior para
unirse en wn ndcleo centrado, formando un soporte de
estrella, cuyo nicleo se dirige al orificio de extrusién
y forma la pared interior del conducto y orificio.

Una de las ventajas de la cabeza de hilera
construids segin el invento, es que no existe zona ra-
dial interfacial por la gque pueda tener lugar el escape
de pldstico en la regidn de presidn elevadg del conducto
adyacente al orificio de extrusidén. El alineamiento
coaxial del nidcleo con la pared exterior del orifiecio
de extrusidén puede llevarse a cabo, ficilmente y con pre-
cisidn, ajustando la posicidn del anillo de estrella,
sujeto entre las dos partes del cuerpo de una forma con-
veniente, mediante tormillos de ajuste colocados apro-
piadamente, Como el material en las cercanias del ani-
1llo se encuentra a una presidn relativamente baja exis=—
te muy poco peligro de escape de material por las zonas
interfaciales, formadas entre el anillo y.lasdos par-
tes del cuerpo entre las que se halla sujeto. Una venta
ja adicional de la construccidn del invento es que como
el anillo tiene un didmetro mayor que el ndcleo, es
posible regular la posicidn del ndcleo con gran preci-
8idn, ‘

. En la modalided preferide del invento la pared
exteriof del conducto anular se calienta mediante ca=-
lentadores de aro o cartucho cada uno de los cuales
va nontado en un orificio que se extiende paralelo al

eje del conducto. En una modalidad del invento, los ori
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*ficios penetran en la parte del cuerpo que rodea ai
nieleo de modo que los calentadores de cartucho se ha-
llen espaciados mds cerca de la pared exterior del con-
ducto de lo que es posible empleando el calentadof de
e banda., Por consiguiente, el retraso de tiempo entre la
respuesta del ftermopar y el cambio de temperatura en
la pared del conducto por el calor conducido des&e los
calentadores, se reduce considerablemente.
En otra modalidad del invento los orificios
10. citados se extienden a través de un easquillo, dentro
del cual se rosca la.parte del cuerpo que rodea al ndcleo
y pasaje anular,
Las dos partes que forman el cuerpo, en los
lados opuestos del anillo de esirella respectivamente,
15, pueden esgtar provistas de salientes en el lugar en que
se hallan frente a frente, siendo las paredes opuestas
de los salientes planas y paralelas y estando las pare-
des, alejadas entre si de los salientes, formando cono
en direccién de las periferias de dichos salicntes.Los
20, dos salientes pueden sujetarse adecuademente entre si
mediante un anillo de fijacidn que los rodea totalmen-
te, estando dicho anillo formado de manera conveniente
por segmentos unidos entre si extremo con extremo dota-~
dos en su superficie interior con wun canal cénico. Ia
25, conicidad>entre las paredes laterales del canal coin-
cide con la conicidad de las caras alejadas, de los ci-
tados salientes, para que a medida que el anillo segmen-
tado de fijacidn se apriete alrededor de los salientes,
éstos sean llevados por igual unos en direccidn de otros.

30, Empleando este invento se puede produeir tubo
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*le paredes uniformemente delgadas y produciendo muy
poco desperdicio.Asimismo, se puede disefiar el pasaje
anular cénico de modo que ofrezca una resistenciz su—
ficiente para poder prescindir de la placa ruptcra n
tabique de desviacidn que eran necesarios en aparatos
corrientes empleados hasta el momento., Asi, la parte
del cuerpo que rodea a la cdmara de mezcla por encima
del aro de estrella, puede sujetarse directaments en
Jla caja del husillo alimentador de la prensa. Lste da
por resultado el que haya solamente tres zonas infer-
faciales radiales entre el extremo del husillo alimen-
tador y el orificio de extrusidn comparado con las
cinco gonas interfaciales necesarias para la cabeza
extruidora corriente que emplea une placa ruptora o
tabique de desviacidn. Como invariablemente ocurre, la
descomposicidn del material que se extruye en cabezas
de hilera corrientes alrededor de la placa ruptora,par
ticularmente cuando se emplea el método conocido de

extrusién "polvo en tubo", la limpieza de la placa rup-

tora que siempre ha resultado dificil se tenfa que rea-
lizar con herta frecuencia. Empleando la cabeza de hi-
lera del invento se hace innecesaria la placa ruptora
vy al evitarse dichas interrupciones en la produccidn,
se mejoran las ventajas economicas. Para mejorar la
formacidn de un fundido viscoso caliente, necesario
para la extrusién, la parte del cuerpo de la cabeza
extruidora adyacente & la prensa de husillo puede con-
formarse de modo que se forme un espacio estrecho de
separacidén frustocdnico alrededor del morro del husi-

llo alimentador. Este espacio se conifica en direceidn
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4 la entrada de la cdmara de mezecla y ofrece una gran
resistencia al flujo de material pldstico al par que

lo trabaja en estado plastificado. Asi, la mayor par-
te de la presidn plastificente se genera en 1§<prensa
de husillo y no en la cabeza de la hilera como habia

sucedido hasta ahora. ‘

A continuacién se describe el inventoléon but=T
yor detalle, a titulo de ejemplo, con relgeidn a los
planos parcialmente esquemdticos y simplificadoé, en
los que: )

La Figura 1 es una vista tomada del{égt;emo de
cola de una prense de husillo y de la cabeza extruido-
ra asociada con ella en la linea de corte y en-la di-
reccién de las flechas I-I de la Figura 2;

La Tigura 2 represgsente la cabeza de hilers
en una vista de costado viste en la direccidn de la
flecha A de la Figura 1;

La Figura 3 es una vista de la cabeza extrui-
dora tomada a lo largo de la linea de corte y en direc-
cidén de las flechas III-III de la Figura 1;

La Figura 4 es una vista de una forma alterna-
tiva de cabeza de hilera o modalidad de la ilustrada en
la Figura 1 y tomada en la linea y direccidn indicada
por las flechas IV-IV de la Figura 5;

La Figura 5 representa la cabeza de hilera
de la FPigura 4 en wna vista de costado tomada en la di-
reccién de la flecha B de la Figura 4; y

La FPigura 6 es una vista fragmentade tomade
de la 1fnea de corte indicada por la direccidn de las
flechas VI-VI de la Figura 4.
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corporan los principios del inventc se ilustren en las
figuras de una forma simplificada para que los planos
no estén recargados de detalles que no son esénciales
para la comprensidn del invento y que, en cuai&hiera
de los casos, resultaran obvios para el expertblen la
materia. » -

Una cabeza de hilera 1 apropiada para su aco-
plamiento en el extremo de descarga de una caja de hu-
sillo alimentador 2 tiene un cuerpo compuesto de dos
partes 3 ¥ 4. Una parie del cuerpo 3 rodea aAuﬁé'sepa-
racién frustocénico anular 5 de unos 1,01 mm de ‘ancho
formade alrededor del extremo cdénico de un husillo ali-
mentador 6. La otra parte del cuerpo 4 rodee a un con-
ducto anular cdénico 7, dirigido de una cdmara de mezcla
8 a un orificio de extrusién anular 10. La cémara 8 y
el pasaje anular 7 estdn dispuestos coaxialmente con
respecto al husillo alimentador 6 y al orificio de extru
sidn 10. Ia parte del cuerpo 3 que rodea a la cdmara
8 tiene generalmente una forma cilindrica y estd dota-
da de salientes acabados en punts 11, 12 en sus extre-
mos. Ia caja del husillo alimentador 2 estd igualmente
formada en su extremo con un saliente radial 13 acabado
en punta hacia el exterior y la cara exirema de la caja
del husillo alimentador estd formada en su cara interior
con un easquillo adaptador anular 14 paras alojar una es-
piga cilindrica 15 que penetra en la caja 2 desde el ex~
tremo adyacente de la parte 3 del cuerpo. La pared del
extremo de la espige 15 se ha torneado en plano y la

cara extrema del casquillo 14 también se ha torneado en
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plano para que las dos caras se cierren en plano una
contra la otra cuando se unan los salientes adyacen-
tes 11, 13 fijdndose entre si. ,

Ia sujecién de los salientes entre si se
efectia mediante un anillo de fijacién 16 formado de
tres segmentos 17, 18, 20 interconectados meagéﬁte es—
labones 21, segin se ilustra en la Figura 2. Cada seg-
mento estd formado en su borde interior con un canal
extendido en arco 22 que tiene paredes laterales diver—
gentes para que la conicidad del canal coincidg con la
de las caras alejadas de los salientes radiales 11, 13
de los extremos adyacentes de la caja 2 y de la parte
del cuerpo 3 respectivamente, Los segmentos 17_& 20 se
hallan conectados entre si por medio de wna mordaza ar—
ticulada regulable 23 gque se puede aprefar para reducir
el didmetro del aro de sujecidn 16 y forzar asi a los
dos salientes 11, 13 a unirse entre ai para que las
caras coincidentes de la espiga 15 y casquillo 14 se
cierren herméticamente entre si,

La parte 4 del cuerpo que rodea al conducto
anular 7, que en adelante se denominard parte terminal
del cuerpo, se fija a la otra parte 3 de dicho cuerpo
por medio de salientes acabados radialmente en punta
12, 26 y un anillo de fijacidn compuestos de tres seg-
mentos 27 similar al anillo de fijacidén 16. Un casqui-
1lo anular 28 se encuentra en la parte del cuerpo 3
adyacente a la parte terminal 4 y es mds largo en sen-
tido axial que la espiga anular 30 situada en el ex-
tremo opuesto de la parte terminal 4.

Un . gro cilindrico de estrella 31 que tiene
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caras extremas planas se mantiene rigidamente sujeto
ehtre las caras opuestas del casquillo y la espiga.
La longitud real del aro de estrella 31 es tal que la
presibn de sujecidn aplicada a los szlientes 12,26 de
las dos partes del cuerpo 3,4 hace que el aro. se suje
te firmemente en su sitlo de manera que se formen cig
rres herméticos radisles 33,34 entre las caras extre-
mas planas opuestas del aro 31 y las caras extremas
opuestas de la espiga 30 y el casquillo 28,

Ia perte terminal del cuerpo 4 estd provista
de un orificio frustoclnico de suave graduaciéﬁ de in
clinacidn 36 que se extiende por las dos terceras par
tes de dicho cuerpo en su 19ngitud axial y termina en
una superficie cilindrica 37 que se dirige al orificio
de extrusidén. La cara extrema de la parte terminal 4
dispone de un rebajo 38 en sentido radial hacia el ex
terior del orificio de extrusién ¥ por la perte termi
nal 4 se extienden ocho orificiocs separados equidistdn
temente 40, segin se ilustra claramente en la figura 2,
desde el rebajo anular 38, Cade orificio 40 es axialmen
te paralelo al eje del orificio de extrusién 10. Una
abertura que se extiende en sentido radial 41 pasa del
rebajo anular 38 al exterior de la parte terminal del
cuerpoe 4 y wn casquillo de conexidén elécirica 42 se ha
1la montado en el cuerpo 4 en el extremo exterior de la
abertura 4l. Unos conductores eléctricos (representados
parcialmente por 39 en la Figura 1) se extienden del
casquillo 42 por la abertura 41 hasta diez calentadores
eléctricos de cartucho 43 que se montan en diez orifi~

clos 40 respectivamente. Los calentadores de cartucho
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43 se hallan conectados eléctricamente en serie para
que si uno falla, fallen todos a la vez. Una placa de
cubierta en forma de aro 44 provista de un cierrc o jun
te de goma silicdnica 45 cubre el rebajo anular .y se su
Jjeta mediante tornillos. Para reemplazar uno 0 mas ca-
lentadores electrlcos 43 se quita la placa de cubierta
44 y se saca de su orificio 40 el calentador 43, ‘Unos
conectadores de casquillo (no representados) en el reba
Jje anular 38 permite el aislamiento individual de los
calentadores eléetricos del circulto eléetrico general
para poderlos quitar y reponerx, .

La superficie exterior cilindrica de 13 parte
terminal 4 estd cublerta por una funda metdlica forrada
de amianto 47 provista de una abertura 48, que coincide
con un orificio 50. El orificio 50, se extiende radial-
mente en la parte terminal del cuerpo 4 y termina a cor
ta distancia del conducto 7 y cerca de la unidn de la
superficie cilindrica 37 y la superficie frustocdnica 36.
Una sonda 51, se halla montada en el orificio 50 y su
punta contiene un termopar colocado en el fondo del ori
ficio 50 donde responderd a la temperatura del material
de extrusidn que'pasa por el conducto 7 en la regidn de
presidén elevada adyacente a la unién.

El aro de estrella 31, sujeto entre las dos par
tes del cuerpo. 3,4 tiene su superficie interior continua
con la superficie frustocdénica 36 formada con el interior
de la parte terminal del cuerpo 4 y la parte frustocdnica
de la cdmara 8 formada en la parte del cuerpo 3 por encl
ma del aro 31, Un gsoporte de estrella con cuatro brazos

53 (ilustrado con claridad en la Figura 3) va montado den
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tro del aro 31 y sus brazos se hallan separados equian
gularmente y forman parte integra del aro. La parte cen
tral 55 del soporte de estrella 53, tiene una rosca in-
terna y aloja en ella a un extremo roscado 49 Ge un ni-
cleo cilindrico 56 que se extiende hacia abajo por el
conducto 7 al orificio de extrusidn 10, El extremo rog
cado 49 del ndcleo 56 estd provisto de un saliente ros
cado exteriormente que se extiende en sentido axial 57,
en el que rosca un realce cénico con forma de tcirpedo
58, que se extiende hacia la punta del husillo alimen-
tador 6. EL realce 58, forma la pared interior de una
parte de la cdmara 8., El micleo 56 se halla taladrado
axialmente proporcionando un conducto 60 que se¢ dirige
desde el extremo del nicleo en el orificio de extrusién
10 2l saliente o tetdn 57. Junto a este tetdn el nidcleo
56 estéd provisto de un conducto radial 66 que se extien
de del conducto 60 & un conducto anular 62 alrededor del
extremo roscado 49 del ndcleo. Un segundo conducto ra=-
dial 65 se extiende desde el conducto enular 62, atrave
sando el centro de uno de los brazos de la esirella y
del aro 31 que la rodea.

El didmetro del aro de estrella 31 es ligeramen
te menor que la cavidad del casquillo 28 en el cuerpo
intermedio 3 en el que se asienta y el aro 31 se centra
en la cavidad por medio de cuatro tornillos de ajuste 68
espaciados equiangularmente que se extienden radialmente
a través de la parte intermedia del cuerpc 3 y que se a-
justan para centrar el aro de la estrella 31 y por Hanto
el nicleo 56 correctamente dentro de la parte del cuerpo
de la extruidora 4. Una delgada tubuladura anular 69 se
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forma por consiguiente entre el exterior del aro 31 y
la pared del casquillo 28 y un tubo de aire 70 abierto
al exterior se extiende radialmente a través de la pa-
red de la parte intermedia 3 y pasa a la tubuladura 69
pare que pueda penetrar aire por el tubo 70 a ia tubu~
ladura 69 y de alli al conducto anular 60 delrnﬁcleo 56,
Un calentador de banda Tl rodea la parte intermedia del
cuerpo 3 entre sus dos salientes 11,12 y una segunda son
da 72 que contiene un termopar se extiende en la parte
intermedia del cuerpo 3 para que su punta termine cerca
de la pared de la cdmara 8 inmediatemente ante§ del aro
de estrella 31,

Con el aparato en funcionamiento, un material
termopldstico en polvo para formar el extrudado se con-
vierte por efecto termocinético del husillo alimentador
6 y de la caja caliente 2 en un fundido viscoso. La mez
cla total del material termopldstico tieme lugar como
resultado de la separacién esirecha 5 que evita eficazmen
te que la considerable presién generada en el extremo de
descarga del husillo alimentador se transmite al interior
de la cabeza de la hilera. La accién estranguladora del
espacid de separacidén 5 ocurre como resultado de que ofre
ce una seccidn transversal, en disminucién progresiva, al
material termopldstico empujado por el husillo alimenta~
dor 6.

Entonces un fundido viscoso homogéneo bien tra-
bajado de material termopldstico se descarga por congie-
guiente del espacio de separacidén 5 en el pequefio espacio
comprendido entre los extremos opuestos del husillo ali-

mentador 6 y orificio 58 y fluye por la seceidén transver-
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sal en ensanchamiento progresivo de la cdmara de mezcla
8. Su movimiento por la cdmara de mezcla va acompafiado
por una reduceldn progresiva en la presién como resul-
tado del aumento de drea de seccibn transversal de la
cdmara 8 y, por comsizuiente, la presidén del material
en la parte mds ancha de la cdmara se producé’dohde el
material fluye alrededor del arc de estrella 31, es 80
lamente una pequefia fraceidn de la presidn generada més
arribe de la separacidén 5. Por consiguiente es insigni-
ficante el riesgo de que el material forzado a ﬁresién
escape por los cierres herméticos 33 y 34 en los lados
opuestos del aro ds estrella 31, T

Después de pasar entre los brazos 54 del gopor
te de estrella el material caliente viscoso flﬁye por
el pasaje anular cénico 7 provisto entre el nidcleo 56
¥y la superficie frustocdnica 36 de la parte del cuerpo
4. La presidén del material aumenta progresivamente a me
dida que pasa, por el conducto 7, al orificio de descar
ga 10, por el que sale en forma de un tubo de pldstico
extruido de pared delgada. Este tubo pasa posteriormen-
te a través del orificio o cavidad de una seccidn endure
cedora de vacio (no ilustrada) que lo enfria,

El centrado de precisidn del ndcleo 56, en el
orificio de extrusién 10, se realiza mediante los cuatro
tornillos de ajuste 68 que centran el aro 31 que rodea a
la estrella, En virtud a las caras radieles de contactho
del aro 31 y las dos partes del cuerpo 3 y 4 entre las
que se sujeta, el eje del micleo 56 se mantiene siempre
paralelo al eje del orificio de extrusidn 10. Alterando

apropiadamente los tornillos de ajuste 68 los dos ejes
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pueden hacerse colineales para que el orificio de extru
sidn sea simétrico y se obtenga un grosor uniforme de
pared del tubo extruido,

Se ha podido averiguar que el aparato descrito
es capaz de funcionamientos continuos en excess.-de 70
horas y con una produceién de 31,7 a 36,2 kgs por hora
de tubo sin que tenga lugar signo alguno de dégradacién
y con una alta calidad del acabado del tubo, grosor de
pared, y libertad relativa de tensiones aprisionadas en
el tubo extruido. '

En algunas circunstancias puede ser de desear
el variar la conicidad del pasaje anular 7. Este puede
efectuarse cambiando el micleo 56 de la estrella por otro
que tenga una forma apropiada., Por ejemplo el nuevo nicleo
puede tener una parte divergente seguida de una parte cor
‘ta convergente que termine en una parte cilindrica dis-
pueste dentro del orificio cilindrido de extrusidén de la
parte terminal del cuerpo 4.

Las Figuras 4 a 6 representan una cabeza extruido
ra que gse puede acoplar al extremo de cola de una caja de
una prensa de husillo como la representada en la Iigura
1 por el nimero 2. La ventaja que ofrece la cabeza extrui
dora ilustrada en las Figuras 4 a 6 radica en el hecho de
que la reposicidn del orificio de extrusién por otro de
tamafio diferente puede realizarse rdpidamente sin tener
que desmontar la cabezs extruldora del extremo de cola de
la prensa de husillo,

La cabeza extruidora de la Figura 4 tiene una
primera parte de cuerpo 80 provista de una boce ensancha

da hacia el exterior 81 que estd conformada para acoplar-
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‘se sobre el extremo cdnico de un husillo alimentador

segin se ilustra en 6 en la Figura 1, de modo gque la
separacidn anular de la seccidn transversal cénica se
forme entre la superficie ensanchada 81 y la sﬁperfi-
cie extrema del husillo alimentador. La separscidén es
de 1,01 mm de ancho aproximadamente e idéntica a.la
descrita con respecto a la de la Figura l. Ta boca en
sanchada 81 presente una garganta 82 que forma parte de
la cdmara de mezcla 84 y de ella el material viscoso
caliente que se ha de extruir se desvia por el realce
o torpedo 83 penetrando en una parte anular frustocéni
ca de la cdmara de mezcla 84, Ia cémara de mezcla tiene
wna seceldn transversal en aumento progresivo y'esté
formada entre el realce 83 y una superficie frustocéqi
ca 85 formada en el interior de la parte del cuerpo 80.
Ia superficie frustocénica 85 se extiende hasta una cd=
mara cilindrica 86 formada inmediatemente por encima de
una estrella 87.

El soporte de estrella 87 tiene cuatro brazos
88 segin se ilustra con mayor detalle en la Figura 6,
halldndose los brazos espaciados equiangularmente y for
mando parte Integra en sus exitremos exteriores con un
aro o anillo de estrella 90, La superficie interior del
aro de esitrella es coextensiva con la pared extverior de
la cédmara cilindrica 86 y la superficie exterior de la
parte central o cubo 89 del soporte de estrella 87 es
continuo con la pared interior de la cdmara cilindrica
86,

El soporte de estrella 87 proporcionza una mon-tu

ra para un micleo semicilindrico sensiblemente cdnico 91,
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que se proyecta hacia atrds y forma la superficie inte
rior de un conducto frustoednico 92 que conduce a un
orificio cilindrico anular de extrusién 93 del que se
extruye el material termopldstico. La parte del nidcleo
del orificio de extrusién es cilindrica. El extremo de
cola del nicleo 91 estd escalonado en 94 para proporcio
nar una parte cilindrica 95 de seccidn transversal redu
cida que se proyecta mis alld del extremo del orificio
cilindrico de extrusidén 93, Un conducto axial 161 se ex
tiende por toda la longitud del micleo 91. . -

La parte exterior del micleo 91 es coextensiva
con el exterior del cubo_89 de la estrella 87, y estd
provista de un vdstago 97 que penetra en el cubo -89, El
vdstago 97 rodeado por una ranura superficial 98 de la
que un orificio radial 160 se extiende hacia el interior
¥ se abre en el extremo delantero del conducto 161, ILa
ranura 98 estd provista en un lado con una depresidn se~
micireular 100 en la que se halla situade una chaveta
semicircular lbl. La superficie diametral de la chaveta
101 se proyecta mas alld del vistago 97 en wn chavetero
102 formado por un corte de ranura en la pared del ori-
ficio cilindrico del cubo 89 en el que se aloja el vds-
tago 97.

Un tetdén de rosca exterior 105 se proyecta

E

del extremo delantero del vdstago 97 y el realce 83
estd provisto de una cavidad con rosca interior 106

que se acopla al tetdn roseado 105, El nicleo 91, sopor
te de estrells 87, aro 90 y realce 83 forman asi una
sola unidad. Uno de los brazos 88 del soporte de estre
1lla estd formado con un conducto radial 109 que se
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wbre en su extremo interno saliendo al canal anular
98 y en su extremo exterior en una ranura anular 110
formada en la pared interior del aro de estrella 90.
El extremo de entrada y el extremo de sali-
da del aro de estrella 90 estdn ambos formados con ca
ras planas radiales que proporcionan cierres herméti-
cos al ponerse en contacto a tope con unas superficies
complementarias formadas en la parte del cuerpo 80 y
una segunda parte del cuerpo 112 que forme las waredes
exteriores del pasaje o conducto 92 y el orificio de
extrusién 93. Ie parte del cuerpo 112 estd provista
de un aro almenado externo 113 al que se puede aplicar
una llave de tuercas, y tiene rosca exterior en su ex-
tremo delantero en 114, Ia parte del cuerpo 112 se ha-
1la rodeada en su extremo de salida por un calentador
de banda 115 al que se hace la conexidn eléctrica,por
medio de un 6asquillo 116 que contiene clavijas de co-.
nexidn 117, Montado en la parte del cuerpo 112 en el
lado opuesto del casquillo 116 existe un dispositivo
sensible al calor 118 que proporciona un termopar gi=-
tuado cerca del punto donde el conducto 92 se une con.
el orificio cilindrico de extrusidn 93,

Ia cabeza de hilera se sujeta mediante un
casquillo o manguito 120 dotado de un saliente radial
121 en su extremo de entrada que se fija mediante wn
enillo segmentado de fijacidn al extremo de salida de
la caja de prensa de husillo, no ilustrada en las fi-
guras. Ia sujecidn se efectia exactamente del mismo
modo que se ha descrito anteriormente con relacidn a

la Figura 1, por lo gque no se describiri de nuevo.
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, La parte extrema posterior del orifieclo del
casquillo o manguito 120 se encuentra roscada para
alojar el extremo delantero 114 de la parte dei cuer-

po 112, Con el saliente 121 del casquillo sujeto fir-

- memente al exiremo de salida de la caja de la prensa

de husillo, la accidn de roscar la parte de cuerpo
112 en el casquillo 120 es la de sujetar el aro de es
trells 90 firmemente entre la cara extrema delantera
de la parte del cuerpo 112 y la cara extrema poste~
rior de la parte del cuerpo 80. De esta manera se
formen cierres herméticos al paso del flufdo en cada
lado del aro de estrella 90. |

El extremo posterior del casquillo 120 estd
provisto de un rebajo anular 130 del que se extienden
ocho arificios egpaciados equiengularmente hacie ade-
lante paralelos al eje de la cabeza extruidora. En ca-
da wno de los orificios va montado un calentador eléc-
trico de cartucho 131 disefiado pars un comsumo de 120
watios,

Los calentadores de cartucho van conectados
éen serie mediante conductores 132 y los terminales del
circuito en serie asi formado salen a las clavijas 133
colocadas dentro de un casquillo de conexién 134. El
rebajo anular 130 se halla cerrado mediante une aran—
dela de goma silicdnica 135 sostenida en su sitio por
wn aro 136 sujeto por tornillos 137 sobre el rebajo
130. De igual modo los extremos delanteros de los ori-
ficios que contienen los cartuchos 131 se hallan tapo- -
nados mediante arandelas de gome silicdnica 140,

Extendiéndose en forma radial a través del
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.casquillo 120 opuesto a las posiciones ocupadas por
los brazos del soporte de estrella 88 hay cuatro tor
nillos separados equidistdntemente 141, Bstos torni-
1llos se apoyan contra el aro de la estrella dentro
de la ranura 110 y permiten a la estrella y por con-
siguiente al micleo 91 guedar centrados con respecto
al orificio de extrusidn. ‘

ILa periferia del aro de estrella 90 estd pro-
vista de una ranura axial corta 156 que se extiende
en la ranura 110 y aloja un extremo de una conexidn
de tubo 151 por el que puede pasar aire a la ranura
110, Este aire puede fluir posteriormente por el con-
ducto 102 en uno de los brazos de la estrella al canal
98 y de alli por el orificio 160 que se extiende ra-
dialmente haoia el interior del conducto 161 exten-
diéndose axialmente por tods la longitud del micleo
ol.

Eloagquillo 120 estd revestido de una funda
forrada de amlanto 162 que pasa sobre el exiremo ex-
terior de un orificio avellanado 163 que contiene
un tornillo de retencidn 164 que se ajusta en su ex-
tremo interior en un rebajo en la parite del cusrpo 80,
Ia funda 162 estd provista de aberturas por las que
se extiende le unidn del tubo 151, los cuatro torni-
llos de ajuste 141 y una sonda 166 que estd provista
en su extremo interior 167 con un termopar situado
junto a la parte de la cdmara 84 que contiene la par=
te mds amplia del realce 83.

Con el aparato en funcionamiento, el material

de plastico que se ha de extruir es forzado por la se
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paracidn formadas en la boca 8L de la parte del cuerpo
80 y el extremo c¢énico del husillo alimentador y pasa
a la garganta o cdmara de mezcla 82. La cémara de mez-
cla, siendo estrecha, asegura que la presidn én la
garganta 82 se reduzca considerablemente si éé'compara
con la generada en la separacidn citada. 4

El material caliente viscoso fluye de'la se-
paracidn alrededor delzealce 83 y, bajo una presidn
considerablemente reducida, para por los brazos de la
estrella al pasaje anular 92 de seccidn trans#ersal
en disminuecidén., E1l material se comprime a medida que
pasa por el conducto 92 y se extruye por el orifiecio
de extrusidn 93 en forma de una tira continua de tubo
de pldstico-de paredes estrechas. El tubo tiene su su-
perficie exterior calentada rdpidamente por el calen-
tador de banda 115 situada en la cola de la cabeza
extruidora por lo que se comsigue un gran acabado de
superficie. Entonces el tubo. se enfria rdpidamente
en una seccidn de enfriesmiento por vacfo, no represen-
tada en las figuras.

Durante el uso de la cabeza extruidora su
casquillo 120 se hella firmemente sujeto a la caja
de la prensa de husillo y la parte del cuerpo 80 que-
de sujeta entre la caja y el casquillo 120. 3i se de~
cidiera extruir tubo de didmetro diferente o diferen-
te grosor de pared, se podria realizar rdpide y sim-
plemente sin tener gue desmontar toda la cabeza ex-
truldors de la caja de la prensa de husillo.

-El grosor de tubohproduoido gueds determi-

nado por las dimensiones del orificio de extrusidn 93
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‘formado entre el ndeleo 91 y la parte del cuerpo 112.

Para reemplazar estas piezas, se aplica uwna llave de
tuercas al aro almenado 113 y la pafte del cuerpo 112
se desenrosca del casquillo 120. Cuando se ha quitado
la parte del cuerpo 112 se aflojan los tornillos de
ajuste 141 para que no sobresalgen en el canal 110,
Entonces se pueden sacar el nidcleo 91;junto COn'el
aro de estrella 90 y el realce 83 tirando hacia atrds
a meno del casquillo 120. La ranura 156 que corta a
la ranura 110 permite sacar al aro de estrella sin
tener que soltar la unidén del tubo 151, .:’

Entonces se insertan un aro de estrella y
un nuevo nticleo en lugar del aro de estrella que se
ha quitado y se puede rogecar una nueva parte del cuer-
po 112 con la seccidn transversal conveniente de ori-
ficio de extrusidn en el casquillo 120 para sujetar
firmemente el aro de estrella 90 entre las dos par-
tes del cuerpo 80 y 1l12. Antes de apretar finalmente
la parte del cuerpo 112 en el casquillo 120 se colow
can los tornillos de ajuste 141 para centrar el ex-
tremo trasero del micleo 91 en el orificio, en el
orificio de extrusidn de la parte del cuerpo 112,

Se verd por las modalidades descritas que
se ha ideado una cabeze extruidora o cabeza de hile-
ra capaz de producir tubo de material termopldstico
con una pared delgade de grosor uniforme y con rela~
tivamente pocas tensiones aprisionadas comparado
con el mismo tipo de tubo cuando se produce mediante
téenicas anteriores a la presente., Ia capacided del

aparato para producir tube de pared delgada de di-
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mensiones dignas de confianza, 44 por resultado el
empleo de menor cantidad de pldstico para obtener una
forma dada de un articulo moldeado por insuflacifn de
aire comprimido y por consiguiente se obtiene un aho-
rro sensible en los costos de manufactura. Adicional-
mente, las pequefias pérdidas por desperdicios y el au-
mento de tiempo de elaboracidn continua consegﬁiﬂos
con las cabezas descritas permite una mejora en el
factor utilizacidn de la fibrica y esto representa un
segundo ahorro en los costos de funcionamicnto w opera-
cidn.
- NOTA -~

Descrita suficientemente la naturalesza del
invento asi como la manera de realizarlo en la pricti-
ca, debe hacerse constar que las disposiciones ante-
riormente indicadas son susceptibles de modificaciones
de detalle en cuanto no alteren su principio fundamen-—
tal.También se hace constar que el invento correspon-
de a ung solicitud de patente presentada en Inglaterra
con el nimero 39.849 de 17 de septiembre de 1965, aco-
giéndoge por lo tanto a los beneficios que conceden
los Convenios Internacionales en vigor siendo lo que
constltuye la esencla del referido invento y por lo
que se solicita Patente de Invencidn por veinte afios
en Espafia sobre:"PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION
DE CABEZAS DE HILERA", caracterizdndose por lo siguien-
te,

l.~ Perfeccionamientos en la construccién de
cabezas hilera formados por dos paries de cuerpo entre
lag que se sujeta rigidamente un aro que tiene brazos

radiales extendidos hacia el interior hasta un cubo
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de estrella centrado en el eje de un conducto anular por
el gue fluye el material que se ha de extruir desde una
cdmara de mezcla a un orificio de extrusidn que tiene
su pared interior formada por la superficie exterior de
un ndcleo, que se extiende hacia arriba a través del
conducto, y va portado por el cubo de estrella,'caractg
rizados porque una de las partes del cuerpo Forns con
su superficie interior la pared exterior del conducto
ebnico y la pared exterior del orificio de extrusidn.

2.~ Perfeccionamientos, segin reivindicacidn
1, caracterizados porque el aro estrella y partes del
ocuerpo tienen superficles planas de contacto,que se ex~
tienden radialmente del eje y se dispone de ajustadores
que se situan simétricamente respecto al borde del aro
o enillo, para desplazarlo perpendicularmente a dicho
eje directamente en una nueva seccidn.

3.~ Perfeccionamientos segin las reivindicapio
nes 1 o 2, carécterizados porque dicha parte del cuerpo
se forma alrededor del conducto c¢dénico con un aro de
orificios que se extienden axialmente y se separan si-
métricazente, conteniendo de una forma individual ca-
lentadores de cartucho desmontables.

4.~ Perfeccionamientos, segin lag reivindica-
ciones 1 é 2 , caracterizados porque la citada parte del
cuerpo se sujeta contra el aro mediante un casquillo
circundante, que rodea el aro o anillo, y otra parte
del cuerpo y se sujeta a una caja de prensa de husillo,
mediante una mordagza, sujetdndose asi la otra parte
del cuerpo entre el aro y la caja citados.

5.~ Perfeccionamientos, segin la reivindica



De

10.

15.

20.

25

- 31 -

‘cién 4, caracterizados porgue dicha parte del cuerpo

tlene una parte roscada que se acopla con el casquillo,
que se halla provisto de un aro con orificios, anterior-
mente citados.

6.~ Perfeccionamientos, segin lasreivindica-
cidénes 3 o 5, caracterizados porque los calentadores de
cartucho se conectan en serie en un circuito elécjrieo,
y un calentador de banda rodea la pared exterior de
dicha parte del cuerpo alrededor del orificio de extru-
sidn, para calentar instantdneamente la superficie exte-

rior del eitrudado, que sale por el orificio, bara dar—

oty

le un gran acabado de superficie. s
7.- Perfeccionamientos, segin cualqu;éra de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados poféué se
dispone de un espacio de separacién frustocdnico, anular,'
gque se estrecha en el extremo de entrada de la mezcla,
en el que se trabaja el material antes de penetrar en
la cdmara de mezcla ¥y que se encuentra formado entre el
extremo cbnico del husillo de alimentacidén de una prensa

de husillo y una superficie complementaris que se separa

del mismoly s&forma en la gira parte citada del cuerpo.

cabezas de % y fomo queds. sustancialmente des~

crita en la X

Madrid, 17 5P "
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