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ANTECEDENTES DEL INVENTO

En los procesos de extrusidén para el recubri
miento.continuo de cuerpos alargados de longitudes inde
5 finidas, tal como el recubrimiento de cables y el aisla
miento de conductores eléctricos, la realizacién de cam
bios eén el espesor del recubrimiento o del aislamiento
o de ajustes en el mismo para mantener toleraicias, asi
como el control de la concentricidad del alma y del re-~
10 cubrimiento, mientras se desarrolla la produccidn con-
"tifiuva, comprenden tipos de operaciones de aproximacio-

- nes sucesivas que son delicadas y consumen tiempo. ide
més, en los regimenes muy elevados de fabricacidén que
aleanzan los equipos modernos de produccidén de recubpri-

15 siientos por extrusidn, tales como las velocidades de ca-
denas de recubrimiento por extrusidn de hasta 305 metros
por minuto o mis, se pueden producir pérdidas sustancia-
les 4l aplicar un exceso de material de recubrimiento
.en los recubrimiehtos supergruesos; o debido a los recha
20 zos del producto como consecuencia de un recubrimiento
demasiado delgado, antes de que se puedan efectuar cam=

bios o ajustes en el espesor del recubrimiento.

LSUMEN DEL INVENTO

25 ‘ Gste invento comprende una nueva construceidn
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de cabezal extrusor para el recubrimiento continuo
de cuerpos alargados de longitudes indefinidas, tales
como cables, y el aislamiento de conductores eléctri-
cos. El cabezal extrusor de este invento estd provis
5 to de un miembro de matriz anular que es mbvil, y que,
combinado con un tubo de guiado para el paso del cuer
po alargado o cable que se estad recubriendo, provee
undés cambios o ajustes precisos y dé répida respuesta
en el espesor de recubrimiento o aislamientos que se
10 estén formando continuamente sobre un cuerpo alargado

que avanza con rapidez.

BREVE DESCRIPCION DE ILOS DIBUJOS

15 La figura 1 es una vista en corte trans=-
versal, con partes en alzado, de un cabezal extrusor
construido de acuerdo con este invento y mostrando el

' . miembro mévil de matriz del mismo en una posicidn ex= -
tremay ¥

20 La figura 2 es tembién una vista en corte
transvergal, con partes en alzado, de la misma construc
cién de cabezal extrusor ilustrada en la figura 1, pe-

ro mostrando el miembro mbévil de matriz en la posicién

extrema opuesta.
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DESCRIPCION DETALLADA DE UNA ZJ=CUCION PREFERIDA

Refiriéndose a los dibujos, las figuras 1

yQ2 muestran una unidad 10 de cabezal extrusor para el

5 recubrimiento de cuerpos alargados 12 tales como cable,
que estd combinado del modo convencional éomo un dispo-—
sitivo tipico de extrusor 14 (representado en parte),
queé comprende un tambor 16 que contiene un tornillo rota
tivo 18 para el suministro y avance continuos de material

10 Pplastificado (né representado) a la unidad 10 de cabezal
formador: La unidad 10 de cabezal extrusor se ha ilus-
trado en la forma de una disposicién comiin demoninada de
cdbezal transversal, pero el invento es igualmenté apli=

cable y efectivo con disposiciones de cabezal directas

—
\n

o éh la linea de produccidn, en las que el cuerpo alargg
do que $é va a recubrir pasa por un &nima practicada en
el tornillo rotativo y se mueve en el mismo sentido que
+ ., el material plastificado que sale del extrusor.
" Ta nueva unided 10 de cabezal de extrusién
20' de este invento comprende una envuelta 20 gue tiene un
‘ orificio 22 de entrada y un terminal o extremé 24 de sa-
lida para la ¢irculacién de material plastificado & tra-
. vés de los mismos. La entrada 22 de envuelta comunica
c¢on un dispositiveo extrusor 14 tal como el que se Ha

25 ilustrado, u otra fuente apropiada de suministro continuo

L}
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de material plastificado.

Un tubo 26 de guiado para el paso y en-
trada del cuerpo alargado 12 estd situado sustancial-
mente centrado dentro de la envuelta 20, y esti pro-
visto de un &nima longitudinal 28 que se extiende a
través de la longitud de la misma. £l tubo 26 de guisg
do y su &nima 28 termindh con un tramo 30 de boquilla
eStrechada hacia dentro junto al terminal 24 de salida
de la envuelta, con el estrechamiento convergiendo
hacia dentro en direccidn a dicho terminal de salida.,
Una parte del tubo 26 de guia, que incluye el tramo 30
de boduilla estrechada, estd separado de la envuelta
20 para provéér una cdmara anular 32 que rodea el tra
mo %0 de boquilla estrechada del tubo 26 de guiado.

La chmara 32 comunica con la entrada 22 de envuelta
y se abre al terminal 24 de salida de la envuelta; y
provee la distribucién anular y la alimentacién cirdun

ferencial de material plastificado de un modo sustan=-

cialmente uniforme alrededor de todo el tubo 26 de guia

do y del cuerpoc alargado 12.

Un miembro 34 de matriz anular que tiene
una cara convermente interior 36 de troquel estd situa
do dentro de la envuelta 20 en una disposicién telescd
pica capaz de desarrollar un movimiento alternativo o

enlvaivén, con ajuste apretado, junto al terminal 24 de

-5 -



10

20

25

2-2-75

salida de la envuelta. La cara interna 36 de matriz
converge hacia dentro en direccidn hacia el terminal
24 de salida de la envuelta, y sustencialmente com-
plementa la convergencia interior de la boquilla
estrechada 20 del tubo de guiado. La cara interior
convefgente %6 de matriz del miembro mévil 34 de ma~-
triz anular rodea concéntricamente al tramo de boqui
1ila estrechada %0 del tubo 26 de guiado situado cen-
tralmente, ¥ estd espaciado radidlfiente hacia fuera
del tramdé de boquilla estrechada 30, definiendo de
ese modo una §dlida anular de moldeo alréededor del tu
bo de guiado para la conformacidédn y descarga del ma-
terial Iormado y plastificado que avanza a través del

fiismo, El movimiento alternativo deél miembro 34 de

.matriz anular estid alineado axialmente con el tubo

26 de guiado ¥ Eu 4nima longitudinal 28;

La motivacidén del movimiento alternativo
del mismbro 34 de matriz anular dentro de la envuelta
20 an los sentidos de acercarse y dlejarse del extre-
mo terminal 24 de salida, se puede proveer con sim=
ples medios mecénicos, tales como una tuerca rotativa
38 provista de roscas periféricas exteriores que se
mueven dentro de unas roscas complementarias dentro
de la envuelta 20 junto al terminal 24 de salida. La

présién del material plastificado que pasa a través
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de la cAmara 32 mantiene una fuerza sobre la cara
36 de matriz del miembro 34 de matriz que presiona
y mueve el miembro de matriz hacia el terminal 24 de
salida de la envuelta, y su movimiento en sentido
5 contrario alejindose del terminal de salida se logra ven
ciendo la fuerza por medios adecuados, que incluyen
dispositivos hidrdulicos o neuméticos asi como disposi
ciones mecénicas tales como la tuerca 38. Asimismo,
ademés del accionamiento manual de la tuerca rotativa
10 preferida 38, para el movimiento ajustable del miembro
34 de matriz anular se pueden utilizar medios automa-
tizados que funcionan en respuesta a dispositivos de
calibracibén o medida de didmetros.
Como una medida de precaucidn para impedir
15 la interrupcién del funcionamiento debido a la extrac-
cibén acecidental de la tuerca 33, la envuelta 20 esté
provista preferiblemente de un saliente interno 40 o
de una pluralidad de topes que sobresalen hacia den-
tro con el fin de bloquear 1a.expulsi6n inadvertida
z0 de la matriz anular mientras estd sometido a presidn.
El miembro 34 de matriz anular también puede estar
provisto de un saliente complementario 42 como sé ha
ilustrado en el dibujo.
El movimiento alternativo del miembro 34

25 de matriz anular entre las posiciones mostradas en las
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figuras 1 y 2 del dibujo, cambia o ajusta las dimen
siones del cuerpc pléstico extruido desde la unidad,
lo cual a su vez cambia o ajusta el espesor del re-
cubrimiento o capa aplicados al cuerpo alargado 12,
v el diémetro del producto recubierts. De este mo-
d6é, girendo simplemente la tuerca 38, o accionando
otros dispositivos motivadores y moviendo la matriz
anular, se puede variar o ajustar de un modo répidc
¥y preciso el éspesor del recubrimiento que se est&
aplicando continuamente al alma con el fin de aumen~
tar o disminuir su espesor sin interrumpir la produc-
cidn.

Otro aspecto muy ventajoso de este inveg
to €3 que el cabezal extrusor de este invento propor-
ciona un proceso de extrusién a baja presién, que a
véces sé denomina “extrusidén con matriz de entuba-
dé'", En el proceso a baja presidn, el cuerpo del re-~
cubrimiénto de material pléstico s& forma como un ci-
lipdro o tubo que rodea el almz y que luegd es "re~
traido" o contraido alrededor de y sobre el alma por
una diferencia de presiones o un encogimiento, mien-
tras queé en el proceso de alta presidn el material plag
tico es presionado directamente sobre el alma y forma-
do sobre la misma en el recubrimiento dentro de la ma-~

triz bajo altas presiones. £1 sistema de extrusidn
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a baja presidén se provee situando la matriz anular
alrededor del tubo de guiado con su cara de matriz
operativa extendiéndose hacia atrds desde el extre-
mo del tubo de guiado, incluyendo su boquilla estre-
chada como se hé& ilustrado en el dibujo, én lugar

de hacia aguasd abajo del mismé. Con esta disposicidn
del extremo del tubo de guisdo extendiéndose éomo mi-
nimo a través del miembro de matriz anular para el
proceso a baja presidén, las variaciones o faltas loca
les de uniformidad en las condiciones de alta presidn
del material pléstico que sale d&l orificio de la ma-
triz no se transmiten al alma, que podrian obligarla’
a desplazarse del centro o a perder concentricidad

y ocagionar un indeseable espesor no uniforme del re-
cubrimiento. Ademéds, el sistema de baja presién no
produce una elevada contrapresién del material plés-
tico eén la zona de huelgo entre el &nima del tubo de
guiadé‘y el alma que pasa hacia fuera del mismo y fuer
28 su entrada al migmo, lo cual elimina la necesidad
de tolerancias estrechas y precisas entre la salida
del &nima y el didmetro del alma y evita el desgaste
debido a la misma, Por tanto, el sistema de baja pre-
gién permite utilizar un 4nima de didmetro relativa-
mente grande en el tubo de guiado, lo cual reduce el

desgaste, da amplitud en las dimensiones y tolerancias.
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de los diédmetros de alma, y permite que el alma se

autocentre dentro del cilindro o tubo de material plas

" tico formado alrededor de la misma.

Aunque se ha descrito el invento con re~
ferencia a ciertas ejecuciones especificas del mismo,
sonl posibles numerosas modificaciones, y se desea cu-
brir todas 1as modificaciones que caigan dentro del
espititu y alcance del invento.

La presente solicitud, que corresponde

& la presentada en Estados Unidos de imérica, el 20

de Diciembre de 1973, bajo el nf 426.929, se acoge a

los beneficios del Articulo 51 del vigente Estatuto

sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva,
qQue se presentan para gque sean objeto de esta solicitud
de patente de invencidén en Espafia, son los que se reco-

gen én las reivindicaciénes siguientes:
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12,- Perfeccionamientos introducidos en
un cabezal extrusor con un orificio variable de ma-
triz para el recubrimiento continuo de cuerpos alarga
dos de longitud indefinida, que comprende: a) una en
vuelta de cabezal extrusor que tiene un terminal de
entrada y un terminal de salida para la circulacidn
a través de la misma de material plastificado de recu-
brimiento; 1b) un tubo de puiado situado centrado den-
tro de la envuelta y que tiene un &nima longitudinal
que se extiende a través del mismo para el paso dé un
cuerpo alargddd, terminando dicho tubo de guiado ¥ di-
¢ha &nima con una boquilla estrechada junto al termi-
nal de salida de la envuelta; y ¢) un miembro de ma-
tiiz anular situado dentro de la envuelta junto a su
terminal de salida y que est& separado radialmente y
rodea coneéntricamente la boquilla éstrechada del tu-
bo de guiado para definir de ese modo una salida anular
alrededor del tubo de guiado para el material plastifi-
cado, siendo dicho miembro de matriz anular capaz de
efectuar un movimiento en vaivén en alinéaecidén axial
con el tubo de guiado para ajustar las dimensiones de
la salida anulor.

28,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la

reivindicacién 1%, segln los cuales estén provistos me

dios metdnicos para mover el miembro de matriz anular
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con movimiento en vaivén.

32.- Perfeccionamientos de acuerdo con
la reivindicacidén 22, segin los cuales los medios me
cénicos comprenden una tuerca roscada dentro del ter
minal de salida de la envuelta.

42,~ Perfeccionamientos de acuerdo con
la reivindicacidén 12, segin los cuales la envuelta
éstd provista de un tope interior junto & su terminal
dé salida para bloquear la éexpulsidén del miembro de
matriz anular.

58,- Perfeccionamientos introducidos
en un cabezal extrusor con un orificio variable de ma
triz para el recubrimiento continuo de conductores
eléctricos alargados con un aislamiento, que compren-
de: a) una envuelta de cabezal extrusor que tiene un
terminal de entrada y un terminal de salida para la
cireulacidn a través de la misma deé material aislante
plastificado; b) un tubo de guiadso situado central-
mente dentro de la envuelta y que tiene un énima longi
tudinal que extiende a través del mismo para el paso
de un conductor alargado, terminando dicho tubo de guia
do y dicha &nima con une boquilla estrechada junto al
terminal de salida de la envuelta; ¢) estando separada
de la envuelta una parte de dicho tubo de guiado situa

do centralmente que incluye la boquilla estrechada, pro
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porcionando entre las mismas una cimara anular que
comunica con la entrada de la envuelta y se abre
al terminal de salida de la envuelta para la distri-
bucibén de material aislante plastificado que circu-
la a través de la misma; y d) un miembro de matriz
anular situado dentro de la envuelta junto a su ter-
minal de salida y que estd radialmente espaciado de
la boquilla éstrec¢hada del tubo de guiado y rodea
concéntricamente dicha boquilla estrechada, definien
do de ese modo una salida anular alrededor del tubo
de guiado para el material aislante plastificado,
siendo capaz dicho miembro de matriz anular de efec-
tuar un movimiento en vaivép en alineacién axial con
el tubo de guiado para ajustar el &rea de salida anu-
lar y de ese modo regular el espesor del recubrimien-
to aislante formado en el conductor eléctrico.

68,~ Perfeccionamientos de acuerdo con
la reivindicaeidén 52, segin los cuales estén provis-
tos unos medios meclnicos para mover en vaivén el
miembro de matriz anular,

72,~ Perfeccionamientos de acuerdo con
la reivindicacidn 62, segin los cuales 1los medios mecé
nicos comprenden una tuerca roscada dentro del termi-
nal de salida de la envuelta,

, 82,~ Perfeécionamiéntos introducidss
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en un cabezal extrusor para formar continuamente un
recubrimiento de material pléstico en un conductor
eléctrico alargado, y que tiene un orificio varia-
ble de matriz para controlar el espesor del recubri
miéntdé, que comprende: a) una envuelta de cabezal
extrusor que tierie un terminal de entrada y un termi
nal de salida para la circulacién de material plasti
ficado a través de la misma; b) un tubo de guiado si
tuadé centralinénte dentro de la envuelta y que tiene
un 4nima longitudinal gue se extiende a través del
mismo para el paso de un conductor alargado, terminan
do dicého tubo de guiado con una boquilla estrecdhadd
junto al termiral de salida de la envuelta; c¢) estan~
do sepurada de la envuelta una parte de dicho tubo de
guiadé situado centralmente que incluye la boquilla
estrechada, proporcionando entre las mismas una céma
ra anu}ar qQue comunica con la entrada de la envuelta
¥y se abre al terminal de salida de la envuelta para
la distribucibn circunferencial de material plastifie
cado que circula a través de la misma; y d) un miem-
bro de matriz anular situado dentro de la envuelta
junto a Bu terminsl de salida & que tiene una cara de
matriz convergente hacia dentro separada radialmente
y rodeando concéntricamente la boquilla estrechada

del tubo de guiado, definiendo de ese modo una salida
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anular de moldeo alrededor del tubo de guiado para la
conformacidén del material plastificado, siendo capaz
dicho miembro de matriz anular de efectuar un movi-
miento en vaivén en alineacidn axial éon el tubo de
guiado para ajustar &l &rea de la salida anular y de
ése modo regular el espesor del recubrimiento que se
estd formando en un conductor alargado.

92,- PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN
UN CABEZAL EXTRUSOR. |

Tal y como sé ha descrito en la Memoria
que antecede, representado ¢n los dibujos que se aconm
pafian, y ¢on los fines que se han especificado.

Esta Memoria conata de quince hojas escri-
tas a méhquina por una sola cara,

. Madrid,

». -6 FEB, 1975

Os

s
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