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Antecedentes del invento

El presente invento estd relacionado con per-
feccionamientos en un aparato para la extrusién intermi
tente de material termoplédstico desde un cabezzl extru-
sor y , particularmente, con un cabezal extrusor que
tiene una cémara de acumulacién en el mismo desde la
que se puede descargar intermitentemente material termo
pléstico, ’

Cuando se moldean por soplado articulos peque
fios,. es una técnica conveancional emplear un parisén con
tinuamente extruido, pero cuando se producen articulos
relativamente mayéres, se plantean problemas si se uti-
liza la extrusidén continua del parisén. Por tanto, he
llegado a ser una técnica general en la industria el em
pleo de la extrusidn intermitente cuando se producen ar
ticulos de una capacidad superior a unos 4 litros,

Se han utilizado diversos tipos de aperatos
para proveer la extrusidén intermitente pare los fines‘
dal moldeo por soplado. Es una téenica comin emplear un
émbolo o pistén para descargar el material pléstico fun
dido desde un cilindro acumulador, tal como el que se ha
mostrado por ejemplo en le patente norteamericans N2
2.887.716, expedida & Crosio el 26 de msyo de 1959. Tem
bien es bien cénoeida la utilizacidn de pistones anula-
res de movimieatoé alternativo en una ¢édmars scumilaedore
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anular situada en el cabezal extrusor, tal como se demues
tra, por ejemplo, en la patente nortesmericana N2 3.345.690,
expedida a Hagen el 10 de octubre de 1967. El aparato des
crito en la patente concedida a Hagen y en cierto modo el
eparato descrito en la patente concedida a Crosio, empleen
un modo de funcionamiento en el que el primer material in
troducido en la cdmara scumuladora es el Yltimo material
que se descarga de la misma durante el ciclo de extrusién.
Esto tiene efectos indeseasbles en algunos casos y, por tan
to; se han desarrollado también aparatos de extrusidn que
permiten un modo de funclonamiento con salida por el or-
den de entrada con respecto a la cémara de acumulacién,
Los modos de funcionamiento de este tipo son conocidos en
la técnica anterior, como se muestra, por ejemplo, en la
patente norteemericana N¢ 3.335.457, expedide a Mertin el
15 de agosto de 1967 y en la patente norteamericana NO
3,611,494, expedida a Feuerherm el 12 de octubre de 1971.
La petente de Martin describe un sistema de extrusidén bien
conocido, en el que se emplea un tornillo de movimiento
alternativo para descargar intermitentemente el materisl
termoplédstico fundido o trevés de los medios anulares de
paso definidos por el cabezel extrusor., El aparato descri
to en la patente de Feuerherm produce unos resultedos simi
lares, pero en esta patente un pistdén anular estéd situedo
dentro de los medios amulares de pasod del casbezal extrusor,
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pare descargar el material termoplédstico fundido del orifi
cio de extrusidbn del cabezal extrusor. 31 aparato descri-
t0o en la patente de Feuesrherm es unz ampliscidn de las en
sefianzas del aparato con tornillo de movimiento alternati
5 vo deserito en la patente de Kartin y en el cabezal extru
sor se puede emplear con cualquier extrusor convencional
de tornillo rotativo que no tenga caracteristicas para el
movimiento alternativo del tornillo.
Existe una necesidad de lograr perfeccionamien-
10 tos adicionsles en aparatos del tipo en el que la cdmara
scumuladore bara el material termoplédstico fundido esté
situada dentro del czbezal extrusor y en el que la extru-
8i6n intermitente se produce mediante un modo de funciond
miento en el que el primer material que entrae es el pri-
15 mer nmaterial que sale de la cdmara scumuladora. En parti-
cular, existe la necesidad de lograr un cabezal extrusor
perfeccionado que provea unas caracteristicas éptimas de
cireulacién del material termoplédstico que pasa por el cg
bezal extrusor ¥y que proporcione unas condiciones 6ptimas
20 de funcionamiento pare la extrusién de parisones tubulares
| anulares para el moldeo por soplado de articulos relativa
mente grandes, _
Resumen del invento
El presente inventdo provee un cabezal extrusor
- 25 que supere los inconvenientes de la técnica anterior y
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proporciona un cabezel extrusor para utilizar con las ope-
raciones de moldeo que reguieren une extrusidén intermiten-
te ¥y en el que la cémare acumuladora que sirve para emplear
en el funcionamiento intermitente estéd situadas en el cabe-~
zal extrusor.

De acuerdo con una forma del presente invento, se
provee un cabezal extrusor para extruir un tubo de material
pléstico que comprende un mandril de matriz, un cuerpo de
matriz soportado en relacidn de separacidén slrededor del
mandril de matriz de tal manera gque define con el mismo un
orificio amilar de entrada seguido de une cémara acumulado
ra y de un orificio anular de salida., Bl cuerpo de matriz
incluye une parte fija en el orificio de salida y une per- -
te mévil en el orificlo de entrada, enchufada telescéplica~
mente sobre la parte fija y mévil aiialménte con respecto
a la misme para variar el volumen de la cdmare acumuledora.
Un desviador estd montaedo en el mandril de matriz y tiene
un orificio de entrade pera recibir material pldstico. El
desviador define con el mandril de matriz un paso anuler de
salida que comunica con el orificio de entrada antes citado,
a través del cual puede c¢ircular material plédstico a la céd
mers acunuladora. La parte mévil y el desviador estén en
una relacién de hermeticided, de tal maners que el materiml
pléstico puede circular continuasmente desde el desviedor
hasta le cédmera acumuladora. La cémara acumuladora tiene
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ung pared dirigidas radislmente hacia fuera junto sl orifi-
cio mnuler de entrada, contra la que puede circular el ma-
terial pldstico cuando se recibe en la cémara acumuladora.
Estdn provistos medlos pares hacer avanzar la parte mdvil
del cuerpo de matriz hacia el orificio de salida del cabe-
zal extrusor, con lo que la pared dirigida rediaelmente ha-
cia fuera funciona de manera que ejerce presién sobre el
material plédstico contenido en la cédmara acumuladora para
extruir un tubo de materisl pléstico del orificio anular
de salida. De este modo, el material termopléstico fundido
puede circuler en una corriente continua a través del cabg
zal'éxtrusor, y la dilatacidén y contraccidn del cuerpo de
matriz asegurerdn que el materisl siempre se descargue del .
cabezael extrusor en la misma secuencia de circulacién con
que fué introducido en el cabezel extrusor,

En esta forma del aparato, la parte mévil del
cuerpo de matriz incluye unos medios de calentamiento para
mantener la parte mévil a unas temperaturas seleccionsadas
¥y, de ese modo, ssegurar un control preciso de la tempera-
ture del material fundido que se estd descargando del ce~
bezal extrusor en forma tubular. Para reducir el volumen
del cuerpo de matriz con el fin de extruir el parisdn tu-
bular, una pleca fija dé montaje estd unida ol desviedor,
una pleca fija de cuerpo de matriz estd unida a la parte
fije del cuerpc¢ de matriz situada junto al orificio anular
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de salida y una placa mévil estéd soportada en unas vari-
llas de guiado que se extienden enire la placa fija de
montaje y la placa fija de cuerpo de matriz, estando uni
de le placa mévil a la parte mévil del cuerpo de matriz
para su movimiento en lass varillas de guiado. Unos medios
neuméticos o hidréulicos de cilindro estén soportados en
la placa fija de montaje con el véstago de cilindro uni-
do a la plsca mévil para mover la parte mévil hacia lz
posicidn de contraccidén del cuerpo de matriz. La cémara
acumuladors se puede mover haste su posicidén de dilata-
eidén en respuesta a la presidn ejercida sobre la pared
dirigida radialmente hacia fuera de la cémara acumuladora,
que se ha mencionado anteriormente, por el material plég

tico fundido de la cémara acumuladora.
Por tanto, entre los objetos del presente inven

t0 estéd la provisidén de un cabezal extrusor perfeccionado
pare extruir de una manera 4ptima el material termoplésti
co intermitentemente en forme tubular, con el fin de uti-
lizarlo en las operaciones de moldeo por soplado,

Los demds objetos de este invento se pondrén de
manifiesto en la descripeidn que sigue y en las reivindi-
caciones sdjuntas, habidndose hecho referencia a los dibu
Jos adjuntos, que forman parte de esta memoria descripti-
va ¥ en los que los mimeros iguales de referencia desig-
nan las partes que se corresponden en las diversas vistas,.
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Breve descripcidén de Llos dibujos

La figura 1 es una vista en corte vertical toma
do por las lineas 1l-1 de la figura 3, que ilustra un cabg
zal extrusor que incorpora una forme del presente invento,
en la que la cédmara acumuladora estéd en su posicidén con-
traidey

La figura la es una vista fragmentaria en corte,
similar a la figura 1, pero que muestra al cabezal extru-
sor durante una fase difereate del ciclo de funcionamien-
to, en la que la cédmara acumuladora estd en su posiciédn
diletaday

La figura 2 es una vista en planta desde arriba
del cabezal extrusorsy

La figura 3 es un corte tomado por las lineas
3«3 de la figura 13 ¥

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

Descripeidn de la ejecucién preferids

Antes de explicar con detalle el presents inveg
%o, se entenderd que el invento no se limita en su aplica
cién & los detalles de construccidén y & la disposicidén
de las partes ilustrades en los dibujos adjuntos, puesto
que el invento es capaz de otras ejecuciones y de ser llg
vado a la préectica o reelizado de diversas formas. Asimis
mo, se entenderd que la fraseologiz o terminologle émpleg
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da en la presente memoria sirve para efectuar una descrip

cién y no de limitacién,

Refiriéndose ahora a los dibujos, se describird
el invento con més detalle. EL cabezal extrusor 10 se
muestra unido =z un extrusor convencional 12 por un miem-
bro 14 de cuerpo de entrada. Un tornillo rotativo 16 de
construceidn convencional estéd situado dentro del extrusor
12 para su rotacidén continua, con objeto de proveer una
circulacidén continus de material termoplés%ico fundido &l
cabezal extrusér 10,

El cabegal 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 sSo-~
plado, y el mandril 18 est4 unido en el extremo superior
a un cilindro programador 24 por el acoplador 26 de man-
dril, Bl cilindro programador 24 es un cilindro convencio
nal con fluido que tiene un vdstago 28 de cilindro unido
al acoplador 26 de mandril pers mover exialmente al mane
dril 18 de matriz de una manera convencionsl, a fin de
variar el espesor de pared del parisdn extrufdo del cabe-
zal extrusor 10, El cilindro programador 24 estéd montado
en el pedestal 30 de cilindro que estd unido al desviador
32 formando una sole pleza., Para los fines de produccién,
el desviador 32 es una construccidn de dos piezas, que
comprende el manguito 34 de desviador y el dlimentador 36
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de desviador.

Un cuerpo 38 de matriz estd soportado en una
relacidén de separacidén alrededor del mandril 18 de ma~-
triz con el fin de definir con el mismo, en serie, un
orifieio anular 40 de entrada, una cémara acumuladora
anular 42 y un orificio anmlar 44 de salida. E1 cuerpo
38 de matriz incluye la parte fija 46 y la parte mévil
48, que estd enchufada telescépicamente sobre la parte
fija 46 y es mévil axialménte con respecto & la misma,
pare variar el volumen de la cdmara acumuladora 42. Se
observaréd que la parte mévil define, con el mandril 18
de matriz, el orificio anular 40 de entrada y la parte
superior de la cémars acumuladora anular 42, y que la
parte fija 46 define, con el extiremo inferior del man-
dril 18 de matriz, el orificio anuiar 44 de selida y
la parte inferior de la cdmara acumuladora 42, La par-
te fija 46 estd construfda de una pluralidad de compo-
nentes que estén sujetos entre si y que comprenden el
manguito 50 de cuerpo de matriz, el anillo obturador |
52, el anillo 54 de matriz, él anillo 56 de apriete,
la punte de cierre 58 de matriz y la banda 60 de calen
temiento que rodea a esta Yltima, Como se puede ver me
jor en las figuras 1 y la, la parte fija 46 estd aboci
neda hacias fuera en 62 para proveer un ensanchamiento
en la parte superior de la cémars acumulsdorsa enuler 42,

- 10 =
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La parte mdvil 48 tiene una pared complementa
ria 64 dirigida radialmente hacla fuera, junto 21 orifi
cio anular 40 de entrada, contrza la que puede circular
el material plédstico fundido cuando entira en la cédmara
acumuledora 42 desde el orificio amular 40. La parte mg
vil 386 incluye también a los celentadores 66 de banda,
que sirven para mantener sl material termopldstico fun-
dido a una temperatura apropiada cuando circula a tra-
vés del orificio anular 40 de entrada y mientras se en-
cuentra en la cédmara acumuladora anular 42,

Refiriéndose otra vez al desviador 32, se ob-
servaré gue incluye un orificio 68 de entrada, a través
del que puede circular el material pléstico fundido des
de el extrusor 12 para su acoplamiento contra el salien
te anular 70 definido por el borde inferior del mangui-
to 34 de desviador, con el fin de éfeotuar una distri-
bucidn uniforme entre el mandril 18 de matriz y el ali-
mentador 36 de desviador. De ese modo, el alimentador
36 de desviador y el mandril 186 de matriz definen un pa
s0 anular 72 de salida que comunica directamente con el
orificio anular 40 de entrads para proveer la circula-
cién continua del material termopléstico fundido desde
el extrusor 12 hesta la cdmara acumuladora 42,

El cabezal extrusor 1C incluye tembién la ple
ca fija 74 de montaje unida al desviador 32, la placa

-1l -
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fija 76 de cuerpo de matriz unida a la parte fija 46 y
la placa mévil 78 unids & la parte mévil 38. Lz placsa
fija 74 de montaje estd unida a la placa fija 76 de
cuerpo de matriz por una pluralidad de varillas 80 de
guiado sobre las que la placa mévil 78 estéd destinada

a desplazerse para efectuar la dilatacidn y contreccidn
axiales de la cdmara scumuladora 42.

Montados en la placa fija 74 de montaje exis-
ten une pluralidad de cilindros convencionales 82 de
fluido que incluyen unos pistones 84 unidos a los véstg
gos 86 de cilindro para bajar la placa mévil 78, cuando
se desee. En la ejecucidn ilustrada del inveato, los ci
lindros 82 estdn destinados a utilizarse para descargar
rédpidamente un parisén tubuler anular 88 del orificio
anular 44 de salida cuando se deseé para el moldeo por
soplado y también para ayudar a levantar la parte mévil
38 cuando se desee. .

En el funcionaniento normal del cabezal extru
sor 10, cuando la cdmara acumuladora 42 estd en la con-
dicién contraida que se muestra en la figura 1, el mate
rial termopldstico fundido circulard desde el extrusor
12 a travéds del orificio 68 de entrada 2l paso anular
40 de entrads, y desde éste & la cdmera acumuladora anu
ler 42, El meterinal termoplédstico fundido que entrs &
la cémara acumuladora snular 42 ciroulard a lo largo de

- 12 -
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la superficle de la pared 64 dirigide radialmente hacla
fuere y ejercerid una presién contres esta pared para tra§
ladar a la parte mévil 38 en un sentido ascendente hasta
la posicién mostrada en la figura la., La resistencia a
la circulacién que ofrece el orificio anular 44 de sali-
da es mayor que la resistencia al movimiento de la parte
mévil 38, por lo que ésta Wltima se mover4 hasta la posi
¢idn mostrada en la figure la sin ninguna descarga sus-
tancial de material termopléstico fundido del orificio
anular 44 de salida. Cuando la parte mévil 38 estéd en la
posicidn alta, se puede hacer volver a la posicién mos-
trada en la figura 1 mediante el accionamiento de los ci
lindros 82 de fluido en respuesta a una sefial de control
aedecusda, descargendo de ese modo una masa de material
termopléstico fundido desde el orificlo anular 44 de sali
da., Durante estes operaciones, se mantiene une reiacidn
de hermeticidad entre las partes mévil y fija 38 y 46,
enchufadas telescépicamente, y entre la parte mévil 38
¥y el desvisdor 32, Asimismo, las bandaes 60 y 66 de calen~
tamiento dispuestas en las partes fija y mévil 46 y 38, ¥y
la banda. 90 de calentanieanto del desviador 32, aseguran
un control éptimo de temperaturs del material plédstico
fundido que circuls por’ el cabezael extrusor 10,

De la anterior descripeidn se deduce que se ha

provisto una construccidn y une disposicidn unicas pare

-13 =
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asegurar no sélo que se proporciona un control preciso
de la temperatura del material termoplédstico fundido,
sino tambiédn que el material fundido circula a través
de la cémera acumuladora 42 de tal maners que el que
entre primero sale primero, con lo que sl material teg
moplédstico descargado en el orificio anular 44 de sali
da tiene unas 4éptimas propiedades fisicas, con el fin
de proveer unos aprticulos superiores moldeados por So-
plado, de dimensiones relativamente grandes,

El mandril 18 de matriz tiene una punta de
cierre desmontable 90 para que, si se desea, dicha pun
ta, 1la punta de ¢ierre 58 de matriz y el anillo 54 se
puedan cambiar pare proveer variaciones en el didmetro
del perisdn tubular 88 que es extruido del orificio
anular 44 de salida. .

La presente solicitud, que corresponde a le
presentada en Estados Unidos de Américe, el 18 de Mar-
zo. de 1974, bajo el N® 451.836, se acoge & los benefi
cios del Artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Prople~
dad Industrial.

- 14 -



REIVINDICACIONS

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa~
tente de Invencidn en Espafie, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1%2,~ Perfeccionamientos introducidos en un ca
bezsl extrusor para extruir un tubo de maberisl plésti-
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 entrade y una cdmara scumulgdora anular en comu-
nicacidn con dichos orificios de entrads y salida y si-
tuada entre los mencionasdos orificios de entrada y sali-
de, siendo dicho cuerpo de matriz axialmente dilateble y
contrédctil para dilatar y contrazer el volumen de la citg

- da cédmara acumuladora de tal manera que se pueda recibir
material pléstico a través del mencionado orificio de en
trada y acumularse en dicha cédmars cuando el citado cuer
po de matriz se dilata, y puede descergarse por dicho
orificio de salida cuando el mencionado cuerpo de matriz
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s contree,
25 28,« Perfeccionamientos de acuerdo ¢on la rel-

9.5.75 - 15 -



3,11,76

e

. 15

25

' vindicacién ié; segin los cuales dicho cuerﬁo de matriz

incluye dos secciones unidas telescédpicamente entre si
v méviles axialmehte una respecto a la otra, para dila-
tar y contraer en direccidn axial el volumen de dicha
cdmara acumuladora, . V

' 32~ Perféccionaﬁientos‘de acuerdo con
la reivindicécién 12 segﬁh los cuales un desviador estd

sbportado en dicho mandril de matrlz y tiene un orificio

.de entrada para recibir'material pldstico de un extrusor

~y define con el citado mandril de matriz un orific10 anu-

la: de salida que comunica con el citado orificio anular

' de entrada para el paso del material pléstico desde di—

e cho extrusor hasta 1a mencionada cémara acumuladora.

45 - Perfeccionamientos de. acuerdo con la

."reivindicacidn ll, segﬁn 108 cuales el mencionado cuerpo

de matriz incluye una parte £ija en dicho orificio de sa-

lida Y una parte mévil en el citado orificio de antrada,
unida telescépicamente sobre dicha parte fija y mévil en
direccién axial con respecto a la misma, para variar el
volumen de la mencionada cémara acunuladora, y un desvia—
dor fijo estd montado en dicho mandril de matriz y tiene
un orificio aé entrada para recibir material pléstico des-

de un -extrusor,’ definiendo dicho desviador con el cifado

_ mandril de matriz un paso anular de salida que comunlca

con dicho orificio de entrada para la circulacién le

-
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mencionado material pldstico hasta la citada cémara acu-
muladora,

58,. Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacién 42, segn los cuales dicha parte mévil es-
td enchufada telescépicamente sobre el citado desviador
y es mévil axialmente respecto al mismo cuando la citada
parte mévil ée mueve para variar el volumen de dicha cé-
mara acumuladora,

632,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la
relvindicacién 54, Segﬁn los cuales el cabezal incluye
una placa de montaje de cilindro en la que estd soporta-
do dicho desviador, una placa de cuerpo de matriz en la
que estd m;htada la citada parte fija, estando las men-
cionadas placas de montaje vy de cuerpo de matriz inter-
conectadas por una pluralidad de varillag de guiado, una
placa mdvil soportada en dichas varillas de guiado para
desplazarse sobre las mismas y unida a dicha parte mévil
y unos medios de cilindro de fluido montados en dicha
placa de montaje de cilindro y que tienen unos véstagos
de cilindro unidos a la citada placa mévil para mover
ésta Gltima y de ese modo a dicha parte mévil,

73 ,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacién 62, segin los cuales dicha parte mévil tie-
ne una pared dirigida radialmente hacla fuera junto a la
¢itada entrada anular, c¢ontra la due puede circular'el

material pldstico cuando se recibe en la cdmara acumula-
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dora desde dicho desviador, y que responde a la presién

del material plistico contenido en la céﬁara acumuladora
para mover a dicha parte mévil en el sentido de separar—
la de la mencionada parte fija,

' 83,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacién 12, segin los cuales dicho cuerpo de matriz
incluye uﬂa par%e estacionaria en dicho orificio de sali-
da y una pérte mévil en dicho orificio de entrada, dispues-
ta telesd&picaménte sobré‘dicha parté esﬁacionaria Y que
puede ser movida axialmente con respecto a ella para varlar
el volumen de dicha cémara de acumulacién, un desviador es-
té montado en dicho mandril de matriz y tiene un orificio
de entrada para recibir material pléstico, definiendo di-
cho desviador con dicho mandril de matria un paso de sali-
da anular; en qomuniéaéiéﬁ'cph{dicho_obificio de entrada
para el'flujo ﬁe métefiél pléséico a dicha cémara da:éeumu~
lacién, éncontrﬁndosa dicha parte mévil y dicho desviador
en relacién hemmética de manera que el material pléstico
éueda continuar su circulacién desde dicho desviader a dicha
cdmara de acumulacién durante el movimiento de dicha par-
te mévil, teniendo dicha cdmara de acumulacién una pared
dirigida radialmente hacia fuera, junto a dicho orificio

de entrada anular, contra la cual puede fluir el material

_pléstico cuando es recibido en dicha cédmara de acumuladlén

4 estén previstos medios para hacer avanzar dicha paxte MG
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vil hacia dicho orificio de salida de modo que dicha pa-
red ejercerd una presién sobre el material pldstico exis-
tente en la cédmara de acumulacidn para extruir un +tubo
de material pldstico desde dicho orificio de salida anu~

5 lar,

8 - Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacién.aﬁ, segin los cuales dicha parte mévil in-
cluye medios de calentamiento para mantener la parte mé-
vil a tempera&uras seleccionadas.

10 109.-APerfeccionamientos de acuerdo con_ la
reivindicacién 82, segin los cuales el cabezal incluye una.
placa de montaje estacionarlia conectada con dicho desvia~
dor, una pléca de cuerpo de matriz estaclonaria, conecta-
da con dicha parte estacionaria, estando interconectadas

15 dicha placa de montaje y dicha placa de cuerpo de matriz

con una pluralidad de védstagos de gufa, una placa mévil

soportada en dichos véstagos de gufa para desplazarse en
ellos y conectada a dicha parte mévil, estando soportados

dichos medios por una de dichas placas estaclonarias y eu-—

20 tando conectados a dicha placa mévil para mover esta dlti-

ma.
118,- Perfeccionamientos introducidos en uu

cabezal extrusor para extrulr un tubo de material pléstico,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que

25 antecede, representado en los dibujos gue se acompaiian y

3-11.76 - 19 b



con los fines que se han especificado,
Esta Memoria consta de veinte hojas es-

critas a miquina por una sola cara.

MADRID, U 9- NUV. 1 g 7 B

P.A,

Alp

»

:

3.11.76
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