
PATENTE DE INVENCION

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO DE FORMACION DEL 

CUELLO DE UN CUERPO HUECO DURANTE LA EXTRUSION 

POR INSUFLADO DE MATERIA TEHMOPLASTIOAP

MECAPLAST S .A ., entidad su iza, residente en: 

66, Route de Frontenex, GINEBRA, Suiza.

En la  extrusión por insuflado de un cuerpo 

hueco en materia term oplàstica, l a  masa a e xtru ir  tu­

bular obtenida a l a  sa lid a  de la  h ile r a  es, en l a  ma­

yoría  de lo s casos, suministrada verticalm ente de 

5. arriba hacia abajo, con objeto de u t i l i z a r  l a  gravedad
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como medio a u x ilia r . Ahora b ien , s i  se desea formar 

un cuerpo hueco que tenga su abertura hacia l a  parte  

superior, lo  que es, por ejemplo, particularm ente in ­

teresan te s i  se quiere formar e l fondo de una b o te lla  

5 . en l a  porción menos estira d a  de l a  masa, o aún proce­

der a l llenado d irecto  de un frasco  durante e l c ic lo  

operatorio de moldeo, se comprueba que es necesario  

mantener l a  parte a lta  de l a  masa en l a  parte supe­

r io r  de l a  m atriz, para e v ita r  e l desplome de esta  

10 . masa y  la s  deformaciones que de e llo  se derivan. Los

defectos observados se traducen por irregu laridades  

en e l  in su flad o, p liegu es y  dobleces lo c a le s  de espe­

so r, retrocesos de materia por l a  tobera de insuflado  

y  tra en  consigo piezas defectuosas en proporciones más 

15 . o menos im portantes, además de perdidas.

Con t a l  f i n  se ha propuesto un c ie r to  número 

de solucion es, ta le s  como la  extrusión de l a  masa con 

un diámetro mayor que e l del cu ello  s o lic ita d o , lo  que 

ocasiona un desmoche de l a  materia en exceso en lo s  

20. planos de la s  uniones de la s  d iferen tes partes de l a

m atriz, estos planos de uniones se conciben entonces 

especialmente para efectu ar e l  corte d el exceso de 

m ateria a s í eliminada; se han propuesto igualmente d is  

p o sitiv o s  de succión que aseguran l a  colocación  del 

25 . c u e llo , por una zona de depresión, cerrada por un en­

rejado, o un d is p o s itiv o  poroso, situado por encima de 

l a  m atriz.

La presente invención,, tr a ta  de asegurar de 

modo particularm ente simple e l  bloqueo p erfecto  de l a  

30. parte a lt a  de l a  masa y  l a  obtención de cuerpos huecos
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de cu ello  regular y  s in  soldadura, cuyo diámetro pue­

de v a ria r  en proporciones importantes s in  ocasionar 

d ific u lta d e s  y  s in  riesgo de desplome de l a  m ateria, 

con un elevado ritmo de fa b rica ció n  y  s in  deformado 

5 . nes a ccid en ta les, en p a rtic u la r  en l a  colocación de

l a  tobera de in su flado.

A este  e fe c to , l a  invención tien e  por obje­

to , particularm ente, un procedimiento según e l cu al, an 

te s  de separar l a  masa de l a  h ile r a , se somete la  masa 

10. a un lig e r o  in su flad o, con objeto de henchir l a  parte

comprendida entre dicha h ile r a  y  l a  parte superior de 

l a  m atriz y  se desmocha l a  c ita d a  porción en a l  menos 

una parte de su p e r ife r ia , con e l f i n  de formar un 

reborde que asegure l a  reten ción  de dicha masa.

15 . La invención tien e igualmente por objeto,

un d isp o sitiv o  mecánico para l a  re a liz a c ió n  de este  

procedimiento, que comprende: entre l a  tobera de l a  

h ile r a  de extrusión y  l a  parte superior de l a  m atriz, 

un órgano de desmoche que d elim ita  una cavidad o va -  

20. ciado cen tral que se corresponde con e l o r if ic io  supe­

r io r  de l a  matriz y  móvil axialmente de arriba hacia  

abajo.

En una forma de re a liz a c ió n  p a r tic u la r , e l  

órgano de desmoche comprende dos placas sim étricas  

25 . articu lad as en dos placas de base f i j a ,  sostenidas por

l a  m atriz, la s  placas móviles sostienen, eventualmente, 

órganos de engrane que aseguran su proyección o giro  

simultáneo.

En otra forma de r e a liz a c ió n , e l  órgano de 

30 . desmoche comprende una placa plana móvil en tra sla ció n

i



p a ra lela  a l  e je  de l a  m atriz.

A t í t u lo  nunca lim ita t iv o , se ha represen­

tado en e l dibujo adjunto, unos ejemplos de r e a liz a ­

ció n  de d is p o s itiv o s , según l a  invención, en e l  que:

5 - Las fig u ra s l a ß ,  representan, en sección

a x ia l, una de la s  formas d el d is p o s itiv o , en tr e s  

fa se s del proceso.

La fig u ra  4 , es una v is t a ,  en sección  a x ia l,  

de otra forma de r e a liz a c ió n  del d is p o s itiv o .

10 . La fig u r a  5 , es una v is t a  esquemática del

mecanismo de accionamiento d el d is p o s itiv o  de des­

moche; y

La fig u ra  6, es una v is t a  del d is p o s itiv o  

de l a  invención en e l momento de l a  operación de 

15 . in su flad o.

En e l ejemplo de la s  figu ras 1 a ß ,  l a  h i­

le r a  de extrusión 1 , con su punzón 2 y  e l o r if ic io  de 

lle g a d a  de a ire  ß, se s itú a  en l a  v e r t ic a l  del molde

4, 4' del que solo se ha representado l a  parte supe-

20. r io r  en l a  zona del cu ello  y  l a  parte in fe r io r  en l a

zona de desmoche de l a  masa 8 entre la s  dos partes 4 

y  4' de l a  c ita d a  m atriz.

Entre l a  parte superior de l a  m atriz y  la  

h ile r a  1 ,  se s itú a  e l  d is p o s itiv o  de desmoche que 

25 . comprende una p laca f i j a  5 y  dos placas móviles 6 y

6' a rticu la d a s, alrededor de charnelas 7 , en l a  placa

5 . Estas placas 6, 6' se talad ran  en su parte ce n tra l,  

con objeto de proporcionar un o r if ic io  l ib r e  que deja  

pasar l a  masa 8 con un juego bastante grande, de 1/10

ßO. mm a 1 mm, por ejemplo.
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Como se observa en l a  fig u ra  2 , un lig e r o  

insuflado por e l  o r if ic io  3 hincha l a  masa 8 y  pro­

voca l a  formación de la s  partes hinchadas 9, 9*. Las 

placas 6, 6' que actúan a modo de pinzas (fig u ra  3) 

pivotan entonces alrededor de charnelas 7 , y , en su 

giro aplastan la s  partes 9, 9 ' formando un reborde.

En este  estado, l a  masa puede separarse de 

l a  h ile r a , por e l punzón 14 , por ejemplo, y  e l molde 

se r e tir a  para perm itir, por una p arte, un nuevo c i ­

c lo  de extrusión, y  por otra parte, e l insuflado del 

cuerpo hueco en otro puesto de tra b ajo .

Se comprueba que l a  abertura de l a  masa se  

separa y  permite l a  colocación de l a  tobera de insu­

flado s in  riesgo de deformación, que l a  masa se esta­

b i l iz a  s in  ningún riesgo de desplome, lo  que proviene, 

por una parte, del insuflado previo y  del hinchado par 

c ia l  de l a  masa que re s u lta , y  por otra p arte, de l a  

retención por desmoche del reborde 9, 9 '.

En e l ejemplo de l a  fig u ra  4 , e l  d is p o s iti­

vo de desmoche comprende una lámina, o dos sem i-lám i- 

nas, 6, 6' móviles en tr a s la c ió n  p aralela  a l e je  de 

l a  h ile r a , siendo guiadas por e je s v e r tic a le s  10.

Se observa, en l a  fig u ra  5 , una forma de 

montaje de la s  laminas 6, 6* que sustentan, r e s p e cti­

vamente, piezas de engrane 16 , 17 y  que son acciona­

das mediante e l gato 1 1 ,  por intenaedio de l a  b ie la  15.

Como se observa en l a  figu ra  6, cuando l a  ma 

t r i z  comprende un asiento cónioo 12, l a  obtención de 

una f i ja c ió n  en cie rto  modo r íg id a  de l a  masa, por e l

reborde 9 , permite darle forma a e s te , por in su flad o,
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en condiciones m ejo^&^jPapoyándose l a  tobera de 

insuflado 18 en e l citado asiento 12.

Quede bien entendido, que l a  invención no 

se lim ita  a lo s d e ta lle s  de r e a liz a c ió n  representa­

dos ó d e scrito s, sino que éstos han sido dados so la  

mente a t it u lo  de ejemplos. A si, por ejemplo, l a  par 

t e  f i j a  del d isp o sitiv o  de desmoche podría c o n stitu ir  

una parte a su vez del molde; que e l  medio de accio­

namiento de este  d isp o sitiv o  podría ser neumático, 

mecánico, e lé c tr ic o  ó magnético.

N O T A

D escrita  suficientem ente l a  natu raleza del 

invento, a s i como l a  manera de r e a liz a r lo  en l a  prác 

t ic a ,  debe haoerse constar que la s  disposiciones an­

teriorm ente indicadas, son su scep tib les de m odifica­

ciones de d e ta lle  en cuanto no alteren  su p rin cipio  

fundamental. También se hace constar que e l invento  

corresponde a una s o lic itu d  de patente presentada en 

Francia, con fecha 4 de agosto de 1966, bajo e l núme 

ro PV. 72 . 156, acogiéndose por lo tan to , a lo s  bene­

f ic io s  que conceden lo s  Convenios Internacionales en 

vigo r, siendo lo que con stitu ye la  esencia del re fe ­

rido invento y por lo  que se s o l i c i t a  Patente de In­

vención, por 20 anos en España: "PROCEDIMIENTO Y DIS 

POSITIVO DE FORMACION DEL CUELLO DE UN CUERPO HUECO 

DURANTE LA EXTRUSION POR INSUFLADO DE MATERIA TERMO- 

PLASTICA"; caracterizándose por lo sigu ien te:

1& .- Procedimiento de formación del cue­

l l o  de un cuerpo hueco durante l a  extrusión por insu­

flado de m ateria term oplástica, en e l curso de la cual
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una masa tubular gw R iid a  de arrib a hacia abajo se 

introduce en una matriz donde se somete e l in s u fla ­

do, caracterizado porque antes de separar l a  masa 

de la  h ile r a , se somete l a  masa a un ligero  in s u fla  

do con objeto de henchir l a  parte comprendida entre 

l a  citada h ile r a  y l a  parte superior de l a  matriz y 

porque se desmocha esta  citad a porción en a l menos, 

una parte de su p e r ife r ia  para formar un reborde

que asegura l a  retención de l a  citada masa.

28 . -  D isp o sitivo , para l a  rea liza ció n  del 

procedimiento, según l a  reivin d icació n  13, caracte­

rizado porque comprende, entre l a  tobera de l a  h ile  

ra de extrusión y l a  parte superior de l a  m atriz, de 

un órgano de desmoche que d elim ita  un vaciado cen­

t r a l  que se corresponde con e l o r if ic io  superior deL 

molde y móvil axialmente de arrib a  h acia abajo.

33 . -  D isp o sitivo , según l a  reivin d icació n  

28 , caracterizado porque e l órgano de desmoche com­

prende dos placas sim étricas articu lad as en dos p ía  

cas de base f i j a s ,  sostenidas por l a  m atriz.

48 . -  D isp o sitivo , según l a  reivin d icació n  

38, caracterizado porque la s  placas móviles so s tie ­

nen unos órganos de engrane que aseguran su proyec­

ción simultánea.

58 . -  D isp o sitiv o , según l a  reivin d icació n  

28 , caracterizado porque e l órgano de desmoche, com 

prende una placa plana móvil en tra sla ció n  p a ra lela  

a l e je  de l a  m atriz.

6 8 .- Procedimiento y d isp o sitivo  de forma 

ción del cuello de un cuerpo hueco durante l a  ex-
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-trusión por insuflado de materia term oplástica; t a l  

y  como queda substancialm ente d e scrito  en l a  presen­

te  Memoria e ilu stra d o  en e l  dibujo que se acompaña.

E sta  Memoria consta de ocho h o jas, e s c r i­

ta s  a máquina por una so la  cara.

Madrid,? ^ ^

MECAPLAST, S .A .,
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