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"PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE 
EXTRUSIONADORAS".

MECAPLAST, S.A; entidad su iz a , re sid en te  
en : 66, Route de Frontenex, GINEBRA,
Suiza.

En lo s  procedimientos de ex tru s ió n  por 
insuflado  de cuerpos huecos de m ateria term op lástica , 
l a  formación de l a  masa a e x tru ir  tu b u la r, a l a  s a l i ­
da de una extrusionadora, condiciona l a  duración del 

5. c ic lo  op era to rio ; además, s i  se  tra b a ja  en continuo

Mod. tu
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en una s e r ie  de m atrices , l a  p reparac ión  de é s ta s  
debe l a  mayoría de la s  veces, marcar un tiempo de 
detención  en l a  h i le r a  de ex tru s ió n , tiempo que co­
rresponde a l a  acción de c ie r re  de l a  m atriz sobre l a  
masa, e l seocionamiento de é s ta  y l a  l ib e ra c ió n  de l a  
m atriz .

Prácticam ente, para e v i ta r  e s ta s  detencio­
nes, se ap lic an  d iversas formas de re a liz a c ió n , en tre  
la s  que se puede c i t a r ,  en p a r t ic u la r ,  l a  que consis­
te  en desp lazar l a  m atriz  que acompaña l a  formación 
de l a  masa tu b u la r , b ien  en continuo, para obtener 
cuerpos huecos en s e r ie ,  b ien  con seocionamiento en 
l a  h i le r a ,  en cuyo caso la s  m atrices tie n e n  un movi­
miento v e r t ic a l  de cu b ile teo  p ara  d e ja r  e l  espacio ne­
cesa rio  a l a  masa s ig u ie n te ; se opera igualm ente por 
elevación  de l a  masa mediante p inzas que t r a n s f ie r e n  
a é s ta  a l a s  m atrices. Pero de e s te  modo, l a  elevación  
de l a  masa no perm ite proceder a operaciones accesorias 
en l a  m atriz  ce rrada , an tes de su seocionam iento, como 
por ejemplo, operaciones de insu flado  p rev io , de fo r­
mación o re ten id o  del cu e llo  d e l re c ip ie n te , en p a r t i ­
cu la r  cuando é s te  p resen ta  una embocadura ancha, a f i n  
de e v i ta r  lo s  desplomes o deformaciones de l a  masa, 
p e r ju d ic ia le s  para l a  operación de insu flado  por un 
conducto o tobera  en l a  cabeza de l a  m atriz .

Para suprim ir lo s  tiempos muertos y aumentar 
e l  ritmo de producción a l l í  donde se opera, por ejem­
p lo , en una cadena de m atrices en desplazamiento co n ti­
nuo, l a  p resen te  invención prevé que l a  ex trusionadora 
sea  móvil y se disponga de manera-que s ig a  una tra y e c -
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to r i a  que se corresponda oon una porción de l a  seguida 
por la s  m atrices a la s  que l a  extrusionadora l ib e ra  de 
lo s  fragmentos de tubo que forman la s  masas.

E sta  d isp o sic ió n  perm ite un movimiento conti 
nuo del soporte de la s  m atrices , cadena o ca rru se l, y 
s im p lif ic a  particu larm ente e l  montaje mecánico; además, 
conduce a una reducción del desgaste de lo s  órganos y 
de la s  d if ic u lta d e s  inheren tes en e l sincronismo de la s  
operaciones.

En una re a liz a c ió n  p a r t ic u la r ,  l a  extrusiona 
dora se monta v e r t ic a l  y o sc ilan te  alrededor de un e je  
h o rizo n ta l.

En o tra  forma de re a liz a c ió n , l a  ex trusiona­
dora se monta p ivo tan te  alrededor de un e je  v e r t ic a l ,  
disponiéndose l a  cabeza y l a  h i le r a  de ex tru sió n  en 
escuadra en e l  extremo de l a  extrusionadora.

E sta  d isp o sic ió n , particu larm ente adaptada 
en una in s ta la c ió n  de ex tru s ió n  por insuflado  en ma­
t r ic e s  montadas en c a rru se l, t ie n e  l a  ven ta ja  de ase­
gurar una buena posic ión  de l a  h i le r a  en l a  m atriz , 
pero p resen ta  una gran in e rc ia  y una c ie r ta  complexi­
dad de montaje.

A t í t u l o  nunca l im ita t iv o , se ha represen ta­
do en e l dibujo adjunto, dos ejemplos de re a liz a c ió n  
de extrusionadora, según l a  invención, en e l que:

La f ig u ra  1 es una v is ta  f ro n ta l  de una ex­
trusionadora  o sc ila n te .

La f ig u ra  2, es una v is ta  de p e r f i l  de l a  ex­
trusionadora  de l a  f ig u ra  1.

30. Las fig u ras  3, 4 y 5, son v is ta s  f ro n ta le s
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3 4 3 8 3 !qu.e corresponden a t r e s  fa se s  p rin c ip a le s  d e l proceso 
de ex tru s ió n  que u t i l i z a  l a  ex trusionadora de la s  f i ­
guras 1 y 2.

La f ig u ra  6, es una v is ta  en alzado de una 
extrusionadora p ivo tan te  alrededor de un e je  v e r t ic a l ,y

La f ig u ra  7, es una v is ta  en p la n ta  de l a  ex 
tru sionadora  de l a  f ig u ra  6 u t i l iz a d a  para l a  ex tru s ió n  
en m atrices montadas en c a r ru se l.

En e l ejemplo de la s  fig u ras  1 a 5, l a  ex tru ­
sionadora comprende un cuerpo v e r t ic a l  1 en e l que g ira  
un to r n i l lo  accionado por l a  cabeza de im pulsión 2 y e l 
motor 3, por ejemplo, h id rá u lic o .

El conjunto se monta p ivo tan te  alrededor del 
e je  h o rizo n ta l 4 situado  por encima del cen tro  de gra­
vedad del conjunto y a una d is ta n c ia  de é s te  e leg id a , 
de p re fe ren c ia , de modo a corresponder con l a  frecuen  
c ia  propia de o sc ila c ió n  del péndulo que co n stituy e  
e l  c itado  conjunto.

La h i le r a  de ex tru s ió n  5 se alim enta por l a  
to lv a  6 p ro v is ta  de un d isp o s itiv o  7 destinado a f a c i­
l i t a r  e l  descenso de l a  m ateria , por ejemplo, un d is ­
p o sitiv o  de v ibraciones o un vastago ro ta t iv o , even­
tualm ente p ro v isto  de un tip o  de p e r f i l  en h e lio s .

Los movimientos de o sc ila c ió n  de l a  ex tru s io  
nadora, en tre  la s  posiciones extremas determinadas por 
l a  velocidad de tra n s la c ió n  de la s  m atrices y su ritm o 
de paso bajo l a  h i le r a  5, son accionados por un dispo­
s i t iv o  (no represen tado ), por ejemplo, mecánico o neu­
m ático, t a l  como un gato o c il in d ro  de doble e fec to , o 
una lev a  con seguidor o ro ldana y b ie la  de transm isión30
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que actúan en l a  cabeza de l a  extrusionadora, por en­
cima o por debajo del e je  4.

En l a  p a rte  in fe r io r  del cuerpo de l a  ex- 
trusionadora , puede f i j a r s e  una h o rq u illa , t a l  y como 

5. se rep resen ta  en 8 destinada a cooperar con l a  roldana
10, montada en e l  soporte 9 del molde 11, para so lid a ­
r iz a r  momentáneamente e l conjunto de l a  extrusionadora 
con la  c itad a  m atriz 11. E sta h o rq u illa  8 t ie n e , en 
efec to , un p e r f i l  defin ido de modo a s i tu a rse  en l a  

10. roldana 10 a l comienzo de l a  operación y a so lta rs e ,
por e l co n tra rio , a l f in a l  para l ib e r a r  l a  m atriz 11.

La marcha a segu ir por l a  extrusionadora 
d e s c r i ta  anteriorm ente, aparece claramente en la s  figu  
ra s  3 a 5 que muestran t r e s  fases p rin c ip a les  del pro- 

15. ceso.
En l a  f ig u ra  3) lo s  moldes 12, 13, 14, s i tú a  

dos en una cadena 16, se p resen tan  como sigue: e l mol­
de 13 e s tá  en posic ión  bajo l a  h i le r a  5, l a  m atriz 12 
se abre y v ac ía , y d ispuesta  para una próxima opera- 

20. c ión , la  m atriz 14, l le n a  y cerrada , recibe  l a  tobera
de insuflado  15. La m atriz 13 que l le g a  a b ie r ta  a l a  
extrusionadora 1, cuya h i le r a ,  merced a lo s  d is p o s i t i ­
vos de centrado 8 y 10 (v is ib le s  en la s  fig u ras  1 y 2, 
pero ocultos por l a  m atriz en l a  f ig u ra  3 ), se encuen- 

25. t r a  ju s to  por encima de l a  ab ertu ra  18 de l a  m atriz 13.
La extrusionadora se encuentra entonces in c lin ada  hacia 
l a  izqu ie rda , respecto  del e je  v e r t ic a l  X-X'; teniendo 
l a  cadena de m atrices un movimiento de avance continuo, 
de izquierda a derecha, l a  máquina acompaña a l a  m atriz 
en su desplazam iento. La m atriz 13 e s tá  representada en30.
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e l  momento en que comienza a c e rra rse .

En l a  f ig u ra  4-, l a  m atriz  13 e s tá  cerrada 
ca s i to talm ente y l a  ex trusionadora ha oscilado  h a s ta  
l a  v e r t ic a l ;  pero e s ta  m atriz  podía e s ta r  ya, ig u a l­
mente cerrada para p e rm itir  una operación complemen­
t a r i a  an tes del seccionamiento de l a  masa, como por 
ejemplo, un insuflado  p rev io , o toda operación mecá­
n ica u o tra .

En l a  f ig u ra  5, l a  m atriz  13 e s tá  cerrada , 
e l medio co rtador 17 c o rta  l a  masa, y l a  h o rq u illa  8, 
s o l id a r ia  de l a  ex trusionadora (o cu lta  por l a  m atriz 
13), se su e lta  de l a  ro ldana 10 s o l id a r ia  del molde. 
La ex trusionadora o sc ila  entonces en sen tido  inverso  
h ac ia  l a  izq u ie rd a , formándose una nueva masa durante 
e s ta  o sc ilac ió n  y ocupando l a  m atriz 12 l a  p o sic ión  
de l a  m atriz 1 3 , como en l a  f ig u ra  3, para un nuevo 
crolo.

En e l ejemplo de la s  fig u ra s  6 y 7^ e l  con­
junto  de l a  ex trusionadora 21 se  monta en un e je  v er­
t i c a l  y puede p iv o ta r  un ángulo A-B dado, a lrededor 
de este  e je , siendo guiado por un elemento ríg id o  23 
que so stien e  la s  roldanas 24 que siguen  e l  c a r r i l  25. 
Los desplazamientos de l a  ex trusionadora son acciona­
dos por e l gato 26. La cabeza de ex tru s ió n  27 se d is ­
pone en escuadra en e l  extremo del cuerpo 21 de l a  
ex trusionadora.

La cabeza 27 puede bloquearse en l a  m atriz 
28 merced a una h o rq u illa  29, accionada en tra n s la c ió n  
por un c r io  30, que coopera con una ro ldana 31 f i ja d a  
en l a  p laca  32 unida a l a  m atriz  28.
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Las m atrices 28, 33, 33*, 34, 34' monta­

das en un ca rru se l siguen una tra y e c to r ia  c irc u la r  
35 en e l sen tido  de l a  fle ch a  (f ig u ra  7 ).

Las m atrices 33, 33' lle g a n  ab ie rta s  a l a  
cabeza de ex tru s ió n  27 y la s  m atrices 28 se c ie rra n  
entonces, cuando se encuentran bajo l a  cabeza 27 con 
l a  que se so lid a r iz a n  mediante e l sistem a de horqui­
l l a  29 y roldana 31. La extrusionadora acompaña en­
tonces a l a  m atriz 28 en una p arte  de su tra y e c to r ia , 
después l a  m atriz , en sus posiciones 34, 34' escapa 
de l a  h i le r a  de ex tru sión , para r e c ib i r  l a  tobera de 
insuflado  36. Las mismas operaciones se reproducen 
a continuación, para un nuevo c ic lo .

Quede b ien  entendido, que l a  invención no 
se l im ita  a lo s  d e ta lle s  de re a liz a c ió n  represen ta­
dos o d e s c r ito s , sino  que ésto s han sido dados nada 
más que a t í t u lo  de ejemplos. Así, por ejemplo, l a  
extrusionadora p ivotan te podría montarse en doble 
p ivote a 90S, a l a  manera de una a r tic u la c ió n  cardan.

- N O T A -
D escrita  suficientem ente l a  natu ra leza del 

invento , a s í  como l a  manera de re a liz a r lo  en l a  prác­
t i c a ,  debe hacerse constar que la s  d isposiciones an­
teriorm ente ind icadas, son su scep tib les  de modifica­
ciones de d e ta lle  en cuanto no a l te re n  su p rin c ip io  
fundamental. También se hace constar que e l  invento 
corresponde a una so lic itu d  de paten te  presentada 
en F rancia , con fecha 4 de agosto de 1966, bajo e l 
NS PV.72.155, acogiéndose por lo  ta n to , a lo s  bene­
f ic io s  que conceden lo s  Convenios In ternacionales en
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v ig o r, siendo lo  que^cois tít9 ^e '* la  esencia del re ­
fe rid o  invento y por lo  que se s o l i c i t a  P aten te  de 
Invención, por 20 años en España: "PERFECCIONAMIEN­
TOS EN LA CONSTRUCCION DE EXTRUSIONADORAS", ca rac te ­
rizándose por lo  s ig u ien te :

1 3 .- Perfeccionam iento en l a  construcción  
de ex trusionadoras, en p a r t ic u la r  del t ip o  de ex tru - 
sionadoras por insu flado  en continuo de cuerpos hue­
cos en m atrices que se desplazan en una tra y e c to r ia  de 
term inada, ca rac terizad o s porque l a  ex trusionadora es 
móvil y se monta de manera que s ig a  una tra y e c to r ia  
dada, t a l  como una porción  a l  menos de l a  seguida por 
la s  m atrices con la s  que e l la  coopera.

2 3 .- Perfeccionam ientos, según l a  re iv in d i­
cación 13, ca racterizados porque l a  extrusionadora se 
monta v e r t ic a l  y o sc ilan te  alrededor de un e je  h o ri­
zo n ta l.

33 . -  Perfeccionam ientos, según l a  re iv in d i­
cación 1 3 , caracterizados porque e l conjunto de l a  
extrusionadora se monta p ivo tan te  alrededor de un e je  
v e r t ic a l ,  disponiéndose l a  cabeza y l a  h i le r a  de ex­
tru s ió n  en escuadra en e l  extremo de l a  ex trusionadora.

4-3.- Perfeccionam ientos, según cu a lqu ie ra  de 
la s  re iv in d icac io n es a n te r io re s , ca rac terizad o s porque 
lo s  movimientos de l a  ex trusionadora e s tá n  s in c ro n iza­
dos con e l  movimiento de la s  m atrices .

5 3 .- Perfeccionam ientos, según cualqu iera  
de la s  re iv ind icac iones 13 a 43, ca rac terizad o s por­
que lo s  movimientos de l a  ex trusionadora son acciona­
dos por gatos.
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6 6 .- Perfeccionam ientos, según l a  r e iv in ­

d icación  16, caracterizados porque l a  cabeza de l a  
extrusionadora incluye medios de bloqueo destinados 
a cooperar con medios apropiados p rev is to s  en la s  
m atrices.

7&.- Perfeccionam ientos en l a  construcción 
de extrusionadoras? t a l  y como queda d e sc rito  en l a  
presente Memoria e ilu s tra d o  en e l dibujo que se 
acompaña.

E sta Memoria consta de nueve h o jas , e s c r i­
ta s  a máquina por una so la  ca ra . ^

Madrid,
MECAPLAST S.A .,

J. GOMEZ %
a . p< Rrm ade/
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