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En los procedimientos de extrusidn por
insuflado de cuerpos huecos de materia termopléstica,
la formacion de la masa a extruir tubular, a la sali-
da de una extrusionadora, condiciona la duracion del

5. cielo operatorio; ademds, si se trabeja en contimo
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en una serie de matrices, la preparacidn de éstas
debe la mayoris de las veces, marcar un tiempo de
detencion en la hilera de extrusidn, tiempo que co-
rresponie a la accidn de cierre de la matriz sobre la
mesa, el seccionamiento de ésta y la liberacidn de la
matriz.

Practicamente, para evitar estas detencio-
nes, se aplican diversas formas de realizacidn, entre
las que se puede citar, en particular, la que consis-
te en desplazar la matriz que acompafia la formacidn
de la masa tubular, bien en contimuo, para obitener
cuerpos huecos en serie, bien con seccionamiento en
la hilera, en cuyo caso las matrices tienen un movi-
miento vertical de cubileteo para dejar el espacio ne-
cesario a la masa signiente; se opera igualmente por
elevacion de la masa mediante pinzas gue transfieren
8 ésta a las matrices. Pero de este modo, la elevacidn
de la masa no permite proceder a operaciones accesoriss
en la matriz cerrada, antes de su seccionamiento, como
por ejemplo, operaciones de insuflado previo, de fof-
macion o retenido del cuello del recipiemte, en parti-
cular cuando éste presenta una embocadura anche, a fin
de evitar los desplomes o deformaciones de la masa,
perjudiciales para la operacidn de insuflado por un
conducto o tobera en la cabezse de la matriz.

Para suprimir los tiempos muertos y aumentar
el ritmo de produccion alll donde se opera, por ejem-
plo, en una cadena de matrices en desplazamiento conti-
mo, la presente invencidn prevé gque la extrusionadora
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torie que se correspomda con una poreidn de la seguida
por las matrices a las que la extrusionadora libera de
los fragmentos de tubo que forman las masas.

Esta disposicion permite un movimiento conti
mo del soporte de las matrices, cadens o carrusel, y
simplifica particularmente el montaje mecanico; ademis,
conduce a una reduccion del desgaste de los 6rganos y
de las dificultades inherentes en el sincronismo de las
operaciones,

En una realizacidn particular, la extrusiona
dora se monta vertical y oscilante alrededor de un eje
horizontal.

En otra forma de realizacidn, la extrusiona-
dora se monta pivotante alrededor de un eje vertical,
disponiéndose la cabeza y la hilera de extrusidn en
escuadra en el extremo de la extrusionadora,

Esta disposicion, particularmente adaptada
en una insta;acién‘de extrusion por insuflado en ma-
trices montadas en carrusel, tiene la ventaja de ase-
gurar una buens posicion de la hilera en la matriz,
pero presenta una gran inercia y una cierta complexi-
dad de montaje.

A titwlo nunca limitativo, se ha representa—
do en el dibujo adjunto, dos ejemplos de realizaciodn
de extrusionadora, segin la invencidn, en el que:

La figura 1 es una vista frontal de una ex-
trusionadora oscilante.

La figura 2, es uns vista de perfil de la ex-
trusionadora de la figura 1,

Las figuras 3, 4 y 5, son vistas frontales
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que corresponden a tres fases principales del proceso
de extrusidn que utiliza la extrusionadora de las fi-
guras 1 y 2.

La figura 6, es una vista en alzado de una
extrusionadora pivotante alrededor de un eje vertical,y

La figura 7, es una vista en plenta de la ex
trusionadora de la figura 6 utilizada para le extrusidn
en matrices montadas en carrusel.

En el ejemplo de las figuras 1 a 5, la extru~
sionadora comprende un cuerpo vertical 1 en el que gira
un tornillo accionade por la cabeza de impulsién 2y el
motor 3, por ejemplo, hidrdulico.

El conjunto se monta pivotante alrededor del
eje horizontal 4 situado por encima del centro de gra-
vedad del conjunto y a una distancia de éste elegida,
de preferencia, de modo a corresponder con la frecuen
cia propia de oscilacidn del péndulo que consiituye
el citado conjunto.

La hilera de extrusion § se alimenta por la
tolva 6 provista de un dispositivo 7 destinado a faci-
litar el descenso de la materia, por ejemplo, un dis-
positivo de vibraciones o un véstago rotativo, even-
tualmente provisto de un tipo de perfil en helios.

Los movimientos de oscilacion de la extrusio
nadora, entre las posiciones extremas determinadas por
la velocidad de translacion de las matrices y su ritmo
de paso bajo la hilera 5, son accionados por un dispo-
sitivo (no representado), por ejemplo, mecanico o neu-
mético, tal como un gato o cilindro de doble efecto, o
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una leva con seguidor o roldana y biela de transmision
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que actuan en la cabeza de la extrusionadora, por en-
cima o por debajo del eje 4.

En la parte inferior del cuerpo de la ex—
trusionadora, puede fijarse una horguilla, tal y como
se representa en 8 destinade a cooperar con la roldana
10, montada en el soporte 9 del molde 11, para solida~
rizar momentdneamente el conjunto de la extrusionadors
con la citada matriz 11. Esta horquilla 8 tiene, en
efecto, un perfil definido de modo a situarse en la
roldane 10 al comienzo de le operacidn y a soltarse,
por el contrario, al final para liberar la metriz 11.

La marcha a segulr por la extrusionadora
descrita anteriormente, aparece claramente en las figu
ras 3 a 5 que nuestran tres fases principales del pro-
ceso.

En la figura 3, los moldes 12, 13, 14, situa
dos en una cadena 16, se presentan como sigue: el mol-
de 13 estd en posicion bajo la hilera 5, la matriz 12
se abre y vacia, y dispuesta para una préxima opera-
cion, la matriz 14, llena y cerrada, recibe la tobera
de insuflado 15. Da matriz 13 que llega abierta a la
extrusionadora 1, cuya hilera, merced a los dispositi-
vos de centrado 8 y 10 (visibles en las figuras 1 y 2,
pero ocultos por la matriz en la figura 3), se encuen~
tra justo por encima de la abertura 18 de la matriz 13.
La extrusionadora se encuentra entonces inelinada hacia
la izquierda, respecto del eje vertical X-X'; teniendo
la cadena de matrices un movimiento de avance contimmo,
de izquierda a derecha, la maquina acompafia a la matriz

en su desplazamionto. Le matriz 13 estd represemtada en
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el momento en que comienza a cerrarse.

BEn la figura 4, la matriz 13 esta cerrada
casi totalmente y la extrusionadora ha oscilado hasta
la vertical; pero esta matriz pod{a estar ya, igual-
mente cerrada para permitir una 0peraci6n.complemen~
teria antes del seccionsmiento de la masa, como por
ejemplo, un insuflado previo, o toda operacién.mecé—
nica u otra.

En la figura 5, la matriz 13 estd cerrada,
el medio cortador 17 corta la masa, y la horgquilla 8,
solidaria de la extrusionadora (oculte por la matriz
13), se suelta de la roldana 10 solidaria del molde.
La extrusionadora oscila entonces en sentido inverso
hacia la izquierda, forméndose una meva masa durante
esta oscilacién y ocupando la matriz 12 la posicién
de la matriz 13, como en la figura 3, para un nmevo
ciclo.

En el ejemplo de las figuras 6 y 7, el con-
junto de la extrusionadora 21 se monta en un eje ver-
tical y puede pivotar un angulo A-B dado, alrededor
de este eje, siendo guiado por un elemento rigido 23
que sostiene las roldanas 24 que siguen el carril 25.
Los desplazamientos de la extrusionadora son acciona~
dos por el gato 26. La cabeza de extrusidn 27 se dis-
pone en escuadra en el extremo del cuerpo 21 de la
extrusionadora.

La cabeza 27 puede bloquearse en la matriz
28 merced a una horquilla 29, accionada en translacion
por un cric 30, que coopera con una roldana 31 fijada

en la placa 32 unida a la matriz 28.
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Las matrices 28, 33, 33%, 34, 34' monta-
das en un carrusel siguen una trayectoria circular
35 en el sentido de la flecha (figura 7).

Las matrices 33, 33' llegan abiertas a la
cabeza de extrusion 27 y las matrices 28 se cierran
entonces, cuando se encuentran bajo la cabeza 27 con
la que se solidarizan mediante el sistema de horqui-
1la 29 y roldana 31. La extrusionadora acompafia en-
tonces a la matriz 28 en una parte de su trayectoris,
después la matriz, en sus posiciones 34, 34' escapa
de la hilera de extrusidn, para recibir la tobera de
insuflado 36. Las mismas operaciones se reproducen
a contimuaciodn, para un mevo ciclo.

Quede bien enterdido, que la invencion no
se limita a los detalles de realizacidn representa-
dos o descritos, sino que éstos han sido dados nada
mas que a titulo de ejemplos. Asf{, por ejemplo, la
extrusionadora pivotante podris montarse en doble
pivote a 902, a la manera de una articulacidn cardan,

-NOTA -~

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la préc-
tica, debe hacerse counstar que las disposiciones an-
teriormente indicadas, son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental. También se hace comstar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada
en Francia, con fecha 4 de agosto de 1966, bajo el
N2 PV.72.155, acogiéndose por lo tanto, 2 1os bene-

ficios que conceden los Convenios Internacionales en



ia del re-~
ferido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencidn, por 20 afios en Espafia: "PERFECCIONAMIEN-
TO3 EN LA CONSTRUCCION DE EXTRUSIONADORAS", caracte-
5. rizéndose por lo siguiente:
18.~ Perfeccionamiento en la comstruccion
de extrusiomadoras, en particular del tipo de extru~
sionadoras por insuflado en contimo de cuerpos hue-
cos en matrices que se desplazan en una trayectoria de
10. terminada, ceracterizados porque la extrusionadora es
mévil y se monta de menera que sige una trayectoria
dada, tal como una porcidn al menos de la seguida por
las matrices con las gue ella coopera.
28 ,- Perfeccionamientos, segin la reivindi-
15. cacion 18, caracterizados porque la extrusionadora se
monta vertical y oscilante alrededor de un eje hori-
zontel.
38,- Perfeccionamientos, segun la reivindi-
cacidn 12, caracterizados porque el conjunto de la
20. extrusionadora se monta pivotante alrededor de un eje
vertical, disponiéndose la cabeza y la hilera de ex-
trusion en escuadra en el extremo de la extrusionadora.
48 ,- Perfeccionamientos, segin cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizados porque
25. los movimientos de la exbtrusionadora estan sincroniza-
dos con el movimiento de las matrices.
58.-~ Perfeccionamientos, segun cualquiera
de las reivindicacionss 12 a 482, caracterizados por-
que los movimientos de la extrusionadora son acciona-

30. dos por gatos.
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68.~ Perfeccionamientos, segun la reivin-
dicacidn 12, caracterizados porque la cabeza de la
extrusionadora incluye medios de blogueo destinados
a cooperar con medios apropiados previstos en las
matrices,

72.- Perfeccionamientos en la construccidn
de extrusionadoras; tal y como queda descrito en la
presente lMemoria e ilustrado en el dibujo que se
acompafia.

Esta Memoria consta de nueve hojas, escri-
tas a méquina por una sola cara. c4 AGC j;g?

Madrid,
MECAPLAST S.A.,
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