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Antecedentes del invento
El presente invento está relacionado con per­

feccionamientos en un aparato para la extrusión intermi 
tente de material termoplástico desde un cabezal extru- 

5 sor y , particularmente, con un cabezal extrusor que
tiene una cámara de acumulación en el mismo desde la 
que se puede descargar intermitentemente material termo 
plástico.

Cuando se moldean por soplado artículos peque 
10 ños,, es una técnica convencional emplear un parisón con

tinuamente extruído, pero cuando se producen artículos 
relativamente mayores, se plantean problemas si se uti­
liza la extrusión continua del parisón. Por tanto, ha 
llegado a ser una técnica general en la industria el em 

15 pleo de la extrusión intermitente Cuando se producen ar
tículos de una capacidad superior a unos 4 litros.

Se han utilizado diversos tipos de aparatos 
para proveer la extrusión intermitente para los fines 
dél moldeo por soplado. Es una técnica común emplear un 

?& . émbolo o pistón para descargar el material plástico fun 
dido desde un cilindro acumulador, tal como el que se ha 
mostrado por ejemplo en la patente norteamericana Na 
2.887.716* expedida a Crosio el 26 de mayo de 1959. Tam 
bien es bien conocida la utilización de pistones anula- 

25 res de movimiento alternativo en una cámara acumuladora
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anular situada en el cabezal extrusor, tal como se demues 
tra, por ejemplo, en la patente norteamericana NR 3.345.690, 
expedida a Hagan el 10 de octubre de 1967. El aparato des 
crito en la patente concedida a Hagen y en cierto modo el 

$ aparato descrito en la patente ooncedida a Crosio, emplean 
un modo de funcionamiento en el que el primer material in 
troducido en la cámara acumuladora es el último material 
que se descarga de la misma durante el ciclo de extrusión. 
Esto tiene efectos indeseables en algunos casos y, por tan 

10 to¿ se han desarrollado también aparatos de extrusión que 
permiten un modo de funcionamiento con salida por el or­
den de entrada con respecto a la cámara de acumulación.
Les modos de funcionamiento de este tipo son conocidos en 
la técnica anterior, como se muestra, por ejemplo, en la 

15 patente norteamericana NR 3.335.457, expedida a Martín el 
15 de agosto de 1967 y en la patente norteamericana NR 
3.611.494, expedida a Feuerherm el 12 de octubre de 1971.
La patente de Martin describe un sistema de extrusión bien 
conocido, en el que se emplea un tornillo de movimiento 

20 alternativo para descargar intermitentemente el material 
termoplástico fundido a través de los medios anulares de 
paso definidos por el cabezal extrusor. El aparato descri 
to en la patente de Feuerherm produce unos resultados simi 
lares, pero en esta patente un pistón anular está situado 

2$ dentro de los medios anulares de paso del cabezal extrusor,
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para descargar el material termoplástico fundido del orifi 
ció de extrusión del cabezal extrusor. ¿1 aparato descri­
to en la patente de Feuerherm es una ampliación de las en 
señanzas del aparato con tornillo de movimiento alternati 

5 vo descrito en la patente de Kartín y en el cabezal extru 
sor se puede emplear con cualquier extrusor convencional 
de tornillo rotativo que no tenga características para el 
movimiento alternativo del tornillo.

Existe una necesidad de lograr perfeccionamien- 
10 tos adicionales en aparatos del tipo en el que la cámara 

acumuladora para el material termoplástico fundido está 
situada dentro del cabezal extrusor y en el que la extru­
sión intermitente se produce mediante un modo de funciona ' 
miento en el que el primer material que entra es el pri- 

15 mer material que sale de la cámara acumuladora. En parti­
cular, existe la necesidad de lograr un cabezal extrusor 
perfeccionado que provea Unas características óptimas de 
circulación del material termoplástico que pasa por el ca 
bezal extrusor y que proporcione unas condiciones óptimas 

20 de funcionamiento para la extrusión de parisones tubulares 
anulares para el moldeo por soplado de artículos relativa 
mente grandes*

Resumen del invento
El presente invento provee un cabezal extrusor 

25 que supera los inconvenientes de la técnica anterior y
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proporciona un cabezal extrusor para utilizar con las ope­
raciones de moldeo que requieren una extrusión intermiten­
te y en el que la cámara acumuladora que sirve para emplear 
en el funcionamiento intermitente está situada en el cabe- 

5 zal extrusor.
De acuerdo con una forma del presente Invento, se 

provee un cabezal extrusor para extruir un tubo de material 
plástico que comprende un Mandril de matriz, un cuerpo de 
matriz soportado en relación de separación alrededor del 

10 mandril de matriz de tal manera que define con el mismo un 
orificio anular de entrada seguido de una cámara acumulado 
ra y de un orificio anular de salida. El cuerpo de matriz 
inoluye una parte fija en el orificio de salida y una par­
te móvil en el orificio de entrada, enchufada telescópica- 

15 mente sobre la parte fija y móvil axiaiménte con respecto 
a la misma para variar el volumen de la cámara acumuladora. 
Un desviador está montado en el mandril de matriz y tiene 
un orificio de entrada para recibir material plástico. El 
desviador define con el mandril de matriz un paso anular de 

20 salida que comunica con el orificio de entrada antes oitado, 
a través del cual puede circular material plástico a la cá 
mara acumuladora, ha parte móvil y el desviador están en 
una relaoión de hermeticidad, de tal manera que el material 
plástico puede circular continuamente desde el desviador 

25 hasta la cámara acumuladora. La cámara acumuladora tiene
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una pared dirigida radialmente hacia fuera junto al orifi­
cio anular de entrada, contra la que puede circular el ma­
terial plástico cuando se recibe en la cámara acumuladora. 
Están provistos medios para hacer avanzar la parte móvil 
del cuerpo de matriz hacia el orificio de salida del cabe­
zal extrusor, con lo que la pared dirigida radialmente ha­
cia fuera funciona de manera que ejerce presión sobre el 
material plástico contenido en la cámara acumuladora para 
extruir un tubo de material plástico del orificio anular 
de salida. De este modo, el material termoplástico fundido 
puede circular en una corriente continua a través del cabe 
zal extrusor, y la dilatación y contracción del cuerpo de 
matriz asegurarán que el material siempre se descargue del , 
cabezal extrusor en la misma secuenoia de circulación con 
que fué introducido en el cabezal extrusor.

En esta forma del aparato, la parte móvil del 
cuerpo de matriz incluye unos medios de calentamiento para 
mantener la parte móvil a unas temperaturas seleccionadas 
y, de ese modo, asegurar un control preciso de la tempera­
tura del material fundido que se está descargando del ca­
bezal extrusor en forma tubular. Para reducir el volumen, 
del cuerpo de matriz con el fin de extruir el parisón tu­
bular, una placa fija de montaje está unida al desviador, 
una placa fija de cuerpo de matriz está unida a la parte 
fija del cuerpo de matriz situada junto al orificio anular
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de salida y una placa móvil está soportada en unas vari­
llas de guiado que se extienden entre la placa fija de 
montaje y la placa fija de cuerpo de matriz, estando uní 
da la placa móvil a la parte móvil del cuerpo de matriz 
para su movimiento en las varillas de guiado. Unos medios 
neumáticos o hidráulicos de cilindro están soportados en 
la placa fija de montaje con el vástago de cilindro Uni­
do a la placa móvil para mover la parte móvil hacia la 
posición de contracción del cuerpo de matriz. La cámara 
acumuladora se puede mover hasta su posición de dilata­
ción en respuesta a la presión ejercida sobre la pared 
dirigida radialmente hacia fuera de la cámara acumuladora, 
que se ha mencionado anteriormente, por el material plás 
tico fundido de la cámara acumuladora.

Por tanto, entre los objetos del presente inven 
to está la provisión de un cabezal extrusor perfeccionado 
para extruir de una manera óptima el material termoplásti 
co intermitentemente en forma tubular, con el fin de uti­
lizarlo en las operaciones de moldeo por soplado.

Los demás objetos de este invento se pondrán de 
manifiesto en la descripción que sigue y en las reivindi­
caciones adjuntas, habiándose hecho referenoia a los dibu 
jos adjuntos, que forman parte de esta memoria descripti­
va y en los que los niimeros iguales de referencia desig­
nan las partes que se corresponden en las diversas vistas.
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Breve descripción de los dibujos
La figura 1 es una vista en corte vertical toma 

do por las lineas 1-1 de la figura 3, que ilustra un cabe 
zal extrusor que incorpora una forma del presente invento, 

5 en la que la cámara acumuladora está en su posición con­
traída

La figura la es una vista fragmentaria en corte, 
similar a la figura 1, pero que muestra al cabezal extru- 
sor durante una fase diferente del ciclo de funcionamien- 

10* to, en la que la cámara acumuladora está en su posición 
dilatada;-

La figura 2 es una vista en planta desde arriba 
del cabezal extrusor;:

La figura 3 es un corte tomado por las lineas 
15 3-3 de la figura 1;- y

La figura 4 es un corte tomado por las lineas 
4-4 de la figura 1.

Descripción de la ejecución preferida
Antes de explicar con detalle el presente inven 

20 to, se entenderá que el invento no se limita en su aplica 
ción a los detalles de construcción y a la disposición 
de las partes ilustradas en los dibujos adjuntos, puesto 
que el invento es capaz de otras ejecuciones y de ser lie 
vado a la práctica o realizado de diversas formas. Asimis 

25 mo, se entenderá que la fraseología o terminología emplea
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da en la presente memoria sirve para efectuar una descrip 
ción y no de limitación.

Refiriéndose ahora a los dibujos, se describirá 
el invento con más detalle. El cabezal extrusor 10 se 
muestra unido a un extrusor convencional 12 por un miem­
bro 14 de cuerpo de entrada. Un tornillo rotativo 16 de 
construcción convencional está situado dentro del extrusor 
12 para su rotación continua, con objeto de proveer una 
circulación continua de material termoplástico fundido al 
cabezal extrusor 10.

El cabezal extrusor 10 incluye un mandril 18 de 
matriz que tiene un conducto 20 de aire que se extiende 
axialmente a través del mismo hasta el pasador 22 de so­
plado, y el mandril 18 está unido en el extremo superior 
a un cilindro programador 24 por el acoplador 26 de man­
dril. El cilindro programador 24 es un cilindro convenció 
nal con fluido que tiene un vástago 28 de cilindro unido 
al acoplador 26 de mandril para mover axialmente al man­
dril 18 de matriz de una manera convencional, a fin de 
variar el espesor de pared del parisón extruído del cabe­
zal extrusor 10. El cilindro programador 24 está montado 
en el pedestal 30 de cilindro que está unido al desviador 
32 formando una sola pieza. Para los fines de producción, 
el desviador 32 es una construcción de dos piezas, que 
comprende el manguito 34 de desviador y el alimentador 36
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de desviador
Un cuerpo 38 de matriz está soportado en una 

relación de separación alrededor del mandril 18 de ma- 
triz con el fin de definir con el mismo, en serie, un 

5 orificio anular 40 de entrada, una cámara acumuladora
anular 42 y un orificio anular 44 de salida. El cuerpo 
38 de matriz incluye la parte fija 46 y la parte móvil 
48, que está enchufada telescópicamente sobre la parte 
fija 46 y es móvil axialmente con respecto a la misma, 

10 para variar el volumen de la cámara acumuladora 42. Sa
observará que la parte móvil define, con el mandril 18 
de matriz, él orificio anular 40 de entrada y la parte 
superior de la cámara acumuladora anular 42, y que la 
parte fija 46 define, con el extremo inferior del man- 

15 dril 18 de matriz, el orifioio anular 44 de salida y 
. ; la parte inferior de la cámara acumuladora 42. La par- 
... te fija 46 está construida de una pluralidad de compo­

nentes que están sujetos entre sí y que comprenden el 
manguito 50 de cuerpo de matriz, el anillo obturador 

20 52, el anillo 54 de matriz, el anillo 56 de apriete,
la punta de oierre 53 de matriz y la banda 60 de calen 
tamiento que rodea a esta última. Como se puede ver me 
jor en las figuras 1 y la, la parte fija 46 está áboci 
nada hacia fuera en 62 para proveer un ensanchamiento 

25 en la parte superior de la cámara acumuladora anular 42.

9.5.75 10 -



La parte móvil 48 tiene una pared complementa 
ria 64 dirigida radialmente hacia Riera, junto al orifi 
oio anular 40 de entrada, contra la que puede circular 
el material plástico fundido cuando entra en la cámara 
acumuladora 42 desde el orificio anular 40. La parte mó 
vil 38 incluye también a los calentadores 66 de banda, 
que sirven para mantener al material termo plástico fun­
dido a una temperatura apropiada cuando circula a tra­
vés del orificio anular 40 de entrada y mientras se en­
cuentra en la cámara acumuladora anular 42.

Refiriéndose otra vez al desviador 32, se ob­
servará que incluye un orificio 68 de entrada, a través 
del que puede circular el material plástico fundido des 
de el extrusor 12 para su acoplamiento contra el sallen 
te anular 70 definido por el borde inferior del mangui­
to 34 de desviador, con el fin de efectuar una distri­
bución uniforme entre el mandril 18 de matriz y el ali­
mentad or 36 de desviador. De ese modo, el alimentador 
36 de desviador y el mandril 18 de matriz definen un pa 
so anular 72 de salida que comunica directamente con el 
orificio anular 40 de entrada para proveer la circula­
ción continua del material termoplástico fundido desde 
el extrusor 12 hasta I3 cámara acumuladora 42.

El cabezal extrusor 10 inoluye también la pía 
oa fija 74 de montaje unida al desviador 32, la placa
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fija 76 de cuerpo de matriz unida a la parte fija 46 y 
la placa móvil 78 unida a la parte móvil 38. La placa 
fija 74 de montaje está unida a la placa fija 76 de 
cuerpo de matriz por una pluralidad de varillas 80 de 
guiado sobre las que la placa móvil 78 está destinada 
a desplazarse para efectuar la dilatación y contracción 
axiales de la cámara acumuladora 42.

Montados en la placa fija 74 de montaje exis­
ten una pluralidad de cilindros convencionales 82 de 
fluido que incluyen unos pistones 84 unidos a los vásta 
gos 86 de cilindro para bajar la placa móvil 78, cuando 
se desee. En la ejecución ilustrada del invento, los ci 
lindros 82 están destinados a utilizarse para descargar 
rápidamente un parisón tubular anular 88 del orificio 
anular 44 de salida cuando se desee para el moldeo por 
soplado y también para ayudar a levantar la parte móvil 
38 cuando se desee.

En el funcionamiento normal del cabezal extru 
sor 10, cuando la cámara acumuladora 42 está en la con­
dición contraída que se muestra en la figura 1, el mate 
rial termoplástico fundido circulará desde el extrusor 
12 a través del orificio 68 de entrada al paso anular 
40 de entrada, y desde éste a la cámara acumuladora anu 
lar 42. El material termoplástico fundido que entra a 
la cámara acumuladora anular 42 circulará a lo largo de
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la superficie de la pared: 64 dirigida radialmente hacia 
fuera y ejercerá una presión contra esta pared para tras 
ladar a la parte móvil 38 en un sentido ascendente hasta 
la posición mostrada en la figura la. La resistencia a 

5 la circulación que ofrece el orificio anular 44 de sali­
da es mayor que la resistencia al movimiento de la parte 
móvil 38, por lo que ésta última se moverá hasta la posi 
ción mostrada en la figura la sin ninguna descarga sus­
tancial de material termoplástico fundido del orificio 

10 anular 44 de salida. Cuando la parte móvil 38 está en la 
posición alta, se puede hacer volver a la posición mos­
trada en la figura 1 mediante el accionamiento de los ci 
lindros 82 de fluido en respuesta a una señal de control 
adecuada, descargando de ese modo una masa de material 

15 termoplástico fundido desde el orificio anular 44 de salí 
da. Durante estas operaciones, se mantiene una relación 
de hermeticidad entre las partes móvil y fija 38 y 46, 
enchufadas telescópicamente, y entre la parte móvil 38 

y el desviador 32. Asimismo, las bandas 60 y 66 de calen- 
20 tamiento dispuestas en las partes fija y móvil 46 y 38, y 

la banda. 90 de calentamiento del desviador 32, aseguran 
un control óptimo de temperatura del material plástico 
fundido que circula por'el cabezal extrusor 10.

De la anterior descripción se deduce que se ha 
25 provisto una construcción y una disposición únicas para
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asegurar no sólo que se proporciona un control preciso 
de la temperatura del material termoplástico fundido, 
sino también que el material fundido circula a través 
de la cámara acumuladora 42 de tal manera que el que 
entra primero sale primero, con lo que el material ter 
moplástico descargado en el orificio anular 44 de salí 
da tiene unas óptimas propiedades físicas, con el fin 
de proveer unos artículos superiores moldeados por so­
plado, de dimensiones relativamente grandes.

El mandril 18 de matriz tiene una punta de 
cierne desmontable 90 para que, si se desea, dicha pun 
ta, la punta de cierre 58 de matriz y el anillo 54 se 
puedan cambiar para proveer variaciones en el diámetro 
del parisén tubular 88 que es extruído del orificio 
anular 44 de salida.

La presente solicitud, que corresponde a la 
presentada en Estados Unidos de América, el 18 de Mar­
zo de 1974, bajo el NB 451.836, se aóoge a los benefi­
cios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie­
dad Industrial.
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Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa­
tente de Invención en España, por VEINTE años, son los 
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18.- Perfeccionamientos introducidos en un ca 
bezal extrusor para extruir un tubo de material plásti­
co, que comprende un mandril de matriz, un cuerpo de ma 
triz que rodea a dicho mandril de matriz para definir con 
el mismo un orificio anular de salida, un orificio anu­
lar de entrada y una cámara acumuladora anular en comu­
nicación con diohos orificios de entrada y salida y si­
tuada entre los mencionados orificios de entrada y sali­
da, siendo dicho cuerpo de matriz axialmente dilatable y 
contráctil para dilatar y contraer el volumen de la cita 
da cámara acumuladora de tal manera que se pueda recibir 
material plástico a través del mencionado orificio de en 
trada y acumularse en dicha cámara cuando el citado cuer 
po de matriz se dilata, y puede descargarse por dicho 
orificio de salida cuando el mencionado cuerpo de matriz 
se contrae.

28.- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
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vindicación 1-, según los cuales dicho cuerpo de matriz 
incluye dos secciones unidas telescópicamente entre si 
y móviles axialmente una respecto a la otra, para dila­
tar y contraer en dirección axial el volumen de dicha 

5 cámara acumuladora..
33.- Perfeccionamientos de acuerdo con 

la reivindicación la según los cuales un desviador está 
soportado en dicho mandril de matriz y tiene un orificio

-A - " * ' .¿ de entrada para recibir material plástico de un extrusor.-Y" - r .
v 10 y define-con el citado mandril de matriz un orificio anu-
y ' lar de salida.que comunica con el citado orificio anular

. . . .  ^ . . -< ' - *  . ;  ,
§ de entrada para el paso del material plástico desde di-
-A cho extrusor hasta la mencionada cámara acumuladora.

¡ .. ' A  ' * 1 " ' - " ' ' . . 'X . ' ^ í 4.a.- perfeccionamientos de acuerdo con la
15 reivindicación la, según los cuales el mencionado cuerpo

J, de matriz incluye una parte fija en dicho orificio de sa-
: íida y una parte móvil en el citado orificio de entrada,
A - unida telescópicamente sobre dicha parte fija y móvil en

dirección axial con respecto a la misma, para variar, el 
20 volumen de la mencionada cámara acumuladora, y un desvia­

dor fijo está montado en dicho mandril de matriz y tiene 
un orificio de entrada para recibir material plástico des­
de un extrusor,' definiendo dicho desviador con el citado 
mandril de matriz un paso anular de salida que comunica 

25 con dicho orificio de entrada para la circulación del
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mencionado material plástico hasta la citada cámara acu­
muladora.

5s.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 
reivindicación 4a, según los cuales dicha parte móvil es­
tá enchufada telescópicamente sobre el citado desviador 
y es móvil axialmente respecto al mismo cuando la citada 
parte móvil se mueve para variar el volumen de dicha cá­
mara acumuladora.

63,- Perfeccionamientos de acuerdo con la 
reivindicación 53. según los cuales el cabezal incluye 
una placa de montaje de cilindro en la que está soporta- , 
do dicho desviador, una placa de cuerpo de matriz en la 
que está montada la citada parte fija, estando las men­
cionadas placas de montaje y de cuerpo de matriz inter­
conectadas por una pluralidad de Varillas de guiado, una 
placa móvil soportada en dichas varillas de guiado para 
desplazarse sobre las mismas y unida a dicha parte móvil 
y unos medios de cilindro de fluido montados en dicha 
placa de montaje de cilindro y que tienen unos vástagos 
de cilindro unidos a la citada placa móvil para mover 
ésta última y de ese modo a dicha parte móvil.

73.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 
reivindicación 63, según los cuales dicha parte móvil tie­
ne una pared dirigida radialmente hacia fuera junto a la 
citada entrada anular, contra la que pueda circular el 
material plástico cuando se recibe en la cámara acumula-
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dora desde dicho desviador, y que responde a la presión 
del material plástico contenido en la cámara acumuladora 
para mover a dicha parte móvil en el sentido de separar­
la de la mencionada parte fija.

8&.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 
reivindicación 13, según los cuales dicho cuerpo de matriz 
incluye una parte estacionaria en dicho orificio de sali­
da y una parte móvil en dicho orificio de entrada, dispues­
ta telescópicamente sobre dicha parte estacionaria y que 
puede ser movida axialmente con respecto a ella para variar 
el volumen de dicha cámara de acumulación, un desviador es-, 
tá montado en dicho mandril de matriz y tiene un orificio 
de entrada para recibir material plástico, definiendo di­
cho desviador, con dicho mandril de matriz un paso de sali­
da anular,- en comunicación con dicho orificio de entrada 
para el flujo de material plástico a dicha cámara da ¡acumu­
lación, encontrándose dicha parte móvil y dicho desviador 
en relación hermética de manera que el material plástico 
pueda continuar su circulación desde dicho desviador a dicha 
cámara de acumulación durante el movimiento de dicha par­
te móvil, teniendo dicha cámara de acumulación una pared 
dirigida radialmente hacia fuera, junto a dicho orificio 
de entrada anular, contra la cual puede fluir el material 
plástico cuando es recibido en dicha cámara cíe acumulación, 
y están previstos medios para hacer avanzar dicha parte mó-
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vil hacia dicho orificio de salida de modo que dicha pa­
red ejercerá una presión sobre el material plástico exis­
tente en la cámara de acumulación para extruir un tubo 
de material plástico desde dicho orificio de salida anu­
lar.

92.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 
reivindicación 83, según los cuales dicha parte móvil in­
cluye medios de calentamiento para mantener la parte mó­
vil a temperaturas seleccionadas.

103.- perfeccionamientos de acuerdo con la 
reivindicación 8a, segán los cuales el cabezal incluye una 
placa de montaje estacionaria conectada con dicho desvia­
dor, una placa de cuerpo de matriz estacionaria, conecta­
da con dicha parte estacionarla, estando interconectadas 
dicha placa de montaje y dicha placa de cuerpo de matriz 
con una pluralidad de vástagoa de guia, una placa móvil 
soportada en dichos vástagos de guia para desplazarse en 
ellos y conectada a dicha parte móvil, estando soportados 
dichos medios por una de dichas placas estacionarias y es­
tando conectados a dicha placa móvil para mover esta últi­
ma.

112.- perfeccionamientos introducidos en un 
cabezal extrusor para extruir un tubo de material plástico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y
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con los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veinte hojas es­

critas a máquina por una sola cara.

MADRID, Q9.NQM1976

P.A.
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