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La presente invencién se refiere a un proce-
dimiento contimuo pare la fabricecibén de barras y per-
files & hase de termoplésticos con corto intervalo de
fusibén, como poliamidas, poliuretancs con grupos pe-

Se riédicos de carbonamida en la cadens, poliolefinas o
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poliacetales. v

Debido @ sus propiedades tecnolbgicas, es-
tos termoplésticos de corto intervalo de fusibén son
dificiles de transformer en barres o perfiles, espe-—
cialmente en operacién coniinua. Enitre estas propie-
dades figuran el intervalo relativamente limitado de
las temperaturas de fusién y de solidificacibn, la
reducida viscosidad de las masas fundidas, su carécter
gelatinoso inmediatamente antes de la solidificacién
y la elevada contraccién de volfimen en el momento de
pasar ol estado sélido.

Para mejor comprender las operaciones gque
comprende la fabricaciédn de perfiles por solidifi-
cacibén contirma de la masa fundidae de uno de los -~
mencionados plésticos en un dispositivo de moldeo
refrigerado, véase la figura 1, La mesa fundide 1 se
introduce en el dispositivo de moldeo 2 para gsolidi-
ficarse primero en una zone exterior 3, En el inte-
rior del cuerpo, la fase todavia liguida forma un
cono fundido 4, cuyo &ngulo en el vértice X resulia
tanto més obtuso cuento meyor sea la velocidad de
solidificacibn de la masa fundide y cuanto menor sea
la velocidad de salida del perfil. La fabricacibn de
perfiles a base de termoplésticos con corto intervalo
de fusién resulte, por lo tanto, especialmente difi-~
¢il en el caso de grandes secciones transversales,

puesto que el &ngulo en el vértice X se disminuye con
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grandes velocidades de selida, no siendo posible im~
pedir completamente la formacién de poros, cavidades
y tensiones internas ni en el caso siquiera de que
la mase fundida se introduzca en el dispositive de
moldeo & presién elevada, porque la masa fundida que
esté solidificéndose resulta demasiado inmovilizada
en el cono angosto. Por esta razbn se impone la ne-
cesidad de aplicar una velocidad de estiraje de la
pieza moldeada (barre o perfil) adecusda para obte-
ner el mayor &ngulo en el vérticew posible, lo cual,
por otra parte, no es posible sino con pequefias velo-
cidadeg de estiraje, las cuales conducirian a wna -
fabricacidn poco econbémica,

Existe un procedimiento conocido de este
tipo que comsiste en introducir la masa pléstica
fundide continuamente y a presibn elevada en el dis—
pogitive de moldec, impidiéndose una friceibn dema-
aiado considerdble entre ei molde y la pieza median-
te la lubrificacibn del molde,

En otro método conocido para la fabricaecién
continua de varillas de plhstico exentes de burbujas
o poros moldeadas al ser empujadas & través de un tubo
de moldeo refrigerado, la contrapresibén necesarie se
obtiene con ayuda de un anillo del pléstico formado
gracias a la refrigeracién y apretado, & presibén, -
o utre la pared del molde. En el caso de emplear polia

midas, la modificacibén de la refrigeracibu o de la -
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sién de la superfieie del anillo formado en el inte-

rior del molde, es decir la superficie de friccién
con la pared del molde.

Otro procedimiento todavia no aplicado en
la téenica (patente espefiocla 296 941) para la fabri-
cacién econtima de perfiles esté caracterizado porque
ge agita la mase fundida que forma el como fundido en
gl interior de la pieza de moldeo exteriormente soli-
dificada.

Existe ademés el método conocido para la
tabricacién conti{inua de barraes o perfiles = base de
termoplésticos con ayuda de extrusionadoras, que se
basa en la regulacibn cuidadosa de la presién y tem~
peratura de la masa de fusibn y, ademés, en el empleo
de una pieza de unibn entre la tuberia de transporte
¥ el dispositivoe de moldeo constituida por un mate-
riel de muy reducide conductividad del calorw.

Estos procedimientos mencionados mo permi-
4en obtener tubos ¢ perfiles de grandes secciones -
transverseles sino con velocidades de estira je re-
lativamente pequefias,

El objeto de la presente invencidn consistid
en desarroller un procedimiento pera la fabricacibn
continua de perfiles a base de termoplésticos median-~
te introduccién de la masa fundida en un dispositivo

de moldeo refrigerado, solidificacibn continua de la
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inveneién, el conmo fundido formado en el interior del

pexrfil que se solidifica primero en les partes exterio-
res, ge llena parcialmenie de un cuerpo de desplazamien-
%o, d¢ modo que una cape delgeda de masa fundida liguida
se forme en la pared del cuerpo de desplazamiento.,

En la direccibén del transporte del materiel,
detrés del dispositive tramsportador, el sparato para
la reslizacién del procedimiento de la presente inven-
eibn para la fabrieacidén continua de perfiles contiene
un cuerpo de desplazamiento cuneiforme o cénico de colo-
cacibn fija y coneéntrica que penetra pearcial o completa-
mente en el sistema de moldeo, con la punta en direeceibn
del trensporte del material.

Una de las propiedades especialmente favore-
bles de loa perfiles obtenidos por el procedimiento de
la presente invencidén se debe ver en el hecho de que no
contienen poros o cavidades. Gracias & la introduccién
del cuerpo de desplazamiento generalmente ni calentado
ni refrigerado, en el como fundido, ¥y & la refrigeracién
exterior intense, quedan reducidos el perfodo durante
el cual el pléstico se encuentra en estado fundido, y
el tiempo de solidifiecacién, pudiéndose ademés dismimuir
considersblemente la gelificacién del producto. Los par—
files pueden, por lo tantce, fabricarse con gran velocidad,
gin que se formen poros o cavidades o que aparezean ten-

siones internas. La degradacién molecular de materiales
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mientos usuales, Los perfiles, e incluso los de grandes

seccilones trangverseles, muestran homogeneidad y tlenen,
en el caso de termoplésticos cristelizadores, una es-
tructure de granos finos.

Lag poliamidas ¢ poliuretanos con grupos pe-
riGdicos de carbonamide en la cadena adecuados para la
fabricacién de barras o perfiles segin la presente in-
vencién pueden obtenerse por procedimientos conocidos,
eventualmente en presencia de ecatalizadores neutros o
&dcidos. Empléanse
1. Tas lactamas con 4 a 12 &tomos de carbono en el ani-
1lo, por ejemplo la pirrolidona, la piperidona, la ce-
prolactama, la lactama enféntica, la lactama caprilica
o la lactama laurinica;
2.~ Las seles de diamirmas, como la hexametilendiamina,
1o octametilendiamine, la decametilendiamina, el bis(4-
aminociclohexil)-metano, la dodecametilendiamina, la
m-Xililendiamina, el 2,5-diaminotolueno, el 1,4-dia-
ninometilciclohexano y &cidos diearboxilicos, como son
el fcido edipinico, el &cido suberinico, el &eido ace-
laico, el &ecido sebéeico, el 4cide undecandicarboxilico,
el &cido decaendiearboxiiico y el 4cido heptadecandicar-
boxilieco;
3o~ ILos diisocienstos, como el hexametilendiisocianato
o el toluilendiisocianato, y dioles, como el butandiol,

el hexandiol, el octandiol,
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agi como mezeles de log compuestos citados en los pun-
tos L y 2.

FPor poliolefinas pars los efectos de la pre-
gente invencidén se entienden polietilenos con una den—
sidad de 0,91 & 0,96 g/cms, polipropilenc isotéctico,
esi como copolimeros de etileno con otras olefinas ob-
tenidos por procedimientos conocidos.

En cuanto a los poliacetales para los efectos
de la presente invencidn se trata especialmente de po-
liformaldehido acetilado y copolimeros de formaldehido
o trioxauno con 6xidos de alquileno.

En lo que se refiere al dispositivo para el
tramsporte del pléstice, son apropiadas por ejemplo
extrusionadoras calentables y refrigerables, en las
cuales el pllstico se funde para ser transportado en-
tonces, a presién elevada, 81 molde refrigeralo. Son,
edemés, adecuadas las instalaciones de fusibn que em~
pujan la mage fundida al molde refrigerado, e diante
bombas de engranajes o de émbalo.

En el procedimiento de moldeo por colada pa~
ra la fabricacién de barres o perfiles, donde la masa
de fusidn se vierte sin sobrepresibn en el dispositivo
de moldeo refrigerado, el transporte del pléstico fun-
aido se efectfia mediante extrusionadoras o bombas, o
el pléstico se funde en un recipiente cuyo orificic de
salida esté dispuesto mhs encima de la apertura de ali-

mentacién del dispositivo de moldee refrigerado, para



hager colar le masa fﬁndida en esta apertura. Por colada
se entiende la fabricacién de barras y perfiles con -
gyuda de un tubc de moldeo refrigerado de colocacidén
vertical, del cual la barra o el perfil se estiran -

5 mediante un dispositivo adecuado.

En cuanto al dispositivo de moldeo refrige-
rado para la febricacién de perfiles o barras son apro-
piados los aparatos conoecidos para la extrusidén o cola~
@2 de materiales termoplésticos, por ejemplo tubos de

10. moldeo con o sin calibracibn de vacio.

La forma y longitud de la pieza de despla-
zamiento cbéuica o cuneiforme se adaptan al cono de -
fusidn, aplicéndose en todo caso una pieza con coni-
cidad ereciente en direceién del transporte del mate-

15. rial, El cuerpo de desplazamiento puede insertarse o
parcialmente o enteramente, es deeir hasta la punta
del cono ¢ cufia de fusién. En el caso de fabricar ba~-
rras redondas, puede estar unido, de manera desmonta-
ble, con la parte delantera del mandril en el cabezal

20. de extrusibn. El 4ngulo en el vértice® de la pieza de
desplazemiento es de 5 a 302, preferentemente de 10
a 152, Su longitud depende en primer lugar del dilmetro
o del grueso de los estratos del perfil y del tiempo de
solidificacién en el centroc del perfil pléstico.

25. En el caso de unir el dispositivo de moldeo
refrigerado con una prensa de extrusidén, el peasc de

calor entre el dispositivo de moldeo y el cabezal de
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extrusién se puede disminuir mediante un disco de ais-
lamiento térmico por ejemplo a base de amianto o de
polifluorccarbono resistente al calor. La transmisibn
de energia entre el tuba de moldeo refrigerado ¥y el
cahezal de extrusién calentado puede efectuarse con
ayuds de un filo, pudléndose, sin embargo, igualmente
disminuir la seccibn transversal de la pieza de ace-
ro en el punto de unibén desviador del calor, entre el
dispositivo de moldeo y el cabezal de extrusibém, en
cuanto lo permita la resistencia.

Para los fines de la descarga de la barra o
del perfil moldeado pueden emplearse dispositivos co-
nocidos, como son por ejemplo las parejas de rodillos,
erugas o cintas. Con excepcién del disco de aislamiento
térmico, todas las piezas son de metal.

La figura 2 que muestra un ejewplo de dis-
positivo para la realizacién del procedimiento segtn
la presente invencién, con un cuerpo de desplezemien-
to cdnico de colocacibn fije y coneéntrica, servird -
de base para la explieacién mAs detallada que a conti-
miacién se daré socbre la presente invencidn. En su ca-
beza eilindrica 6, la extrusionadora calentable y re-
frigerable 5 lleva un cebezal de extrusién 7 con un
mandril 8. Esta disposicibén de las piezas se emplea
por regla general para la extrusibén de tubos delgados
y mangueras. EL mendril 8 va unido con un cuerpo de

desplazamiento cbnico 9, de modo que éste puede sol-
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tarse fécilmente.

En la direccidn del transporte del material,
detrés del cabezal de extrusién 7, va dispuesto un sis-
tema de moldeo 2 con el espacio interior 11 y las pie-
zag de conexidén para le slimentacibén y descarga 12 y
13. En cuanto al molde 2 se trata de un tubo eilindri-
co fijado con tornillos (no representados en la figura)
en el cabezal de extrusién T. EL paso de caloxr desde el
eabezal de extrusibén calentado T al molde refrigerado
2 se reduee por medio de un filo anular 15 o un disco
aislante (no aparece en la figura).

Para fabricar el tube ¢ el perfil 16, l2 ma-
sa fundida 1 se empuja desde la extrusionadora 5 al
canal anular 17 enire el cabezal de extrusibén T y el
mendril 8, y mhs adelante al espacio enire el cuerpo
de desplazamiento 9 y el molde 2 refrigerado con agua.
En el molde 2, la masa fundida 1 forma el cono fundi-
ao 4.

La figura 3 representa una disposicibén ejem-
plar de aparate para la aplicacidn d¢el proecedimiento,
segln la presente imvencién para la colada sin pre-
gién en un molde vertiecal.

El molde 2 convenientemente provisto de los
taladrod 21 para producir une depresién, y que esté
refrigerado mediante un liquido refrigerante, se 1lle-
na de la masa poco viscose 1 con ayuda de la tolva de

alimentacifén 22, La pareja de rodillos 20 estira el
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perfil solidificado 16 con una velocidad gue corres~
ponde a la de la solidificacibn. Hlientras tanto, el
euerpo de desplazamiento cénico 9 se inmerge en el co-
no de fusibn 4.

Este cuerpo esté fijado en el molde 2, ob-
teniéndose el aislamiento térmico enire aquel y el
molde 2 por ejemplo con ayuda de un anillo 23 a base
de una mezcla de amianto y cemento o a base de polime-
ros de hidrocarbures fludricos no saturados con res-
pecto & los etilenos. El dispositivo 24 proporeciona
una refrigeracién adicional del perfil superficial-
mente solidificado; en cuanto a este dispositivo se
trata por ejemplo de un tubo anuliar con los taladros
25 en el lado interior, de las cuales sale el ague
de refrigeracién 26.

En la realizacibn preferida del procedimien-
to segln le presente invencién (figura 2) para la fa-
bricacién de perfiles, la presibén y el transporte de
la mage fundida se regulan adaptando la longitud y
profundidad de la zona de propulsién del hmaillo asi
como el nGmerc de revoluciones del husillo 8l peso mo—
leculer del materisl pléstico que se transforme. No se
requlere un control manométrico de 1z presidén ni una
vélivule reductora de la presibm, lo cual permite man-
tener reducidos los gastoa que originan los aparatos
pare le realizacibén del procedimiento de la presente

invencidn., Es conveniente no admitir una tolerancia
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superior a + 29C en la regulaci'é-n vy é'l ajuste de la
temperatura en las zonas de calentamiento del cilin-
dro del husillo, La pareja de rodillos conductores

20 transportan el perfil con una velocidad determine~
da que depende del grueso del perfil y del tipo ¥y ne~
turalegza del pléstico empleado. El tamafio de la extru-
sionadora asi como el nfimero de revoluciones del hu-
sillo deben ser apropiados para permitir la introdue-
c¢ibén, a presibén, de la masa fundida en el molde y ex-
pulsar el perfil exteriormente solidificado del disposi-
tivo de moldeo aproximadamente con 1la misma presién.
Ejemplosg:

En los aiguientes ejemplos se describiréin
las condiciones de operacién para la fabricacibn de
barrag redondas a base de poliamida 6 y poliformal-
dehido con el procedimiento de moldeo por extrusién
seghn la presente invencién,

Ejemplo 1:

Una barra redonda a base de poliamida 6 con
un diémetro de 60 mm y una viscosidad relativa de 1|
rel = 4,0 (determinade en una solucién con un 96% de
HoS04, ¢ = 1 g/200 ml de solucidn) se fabrica en ope-
racién continma con ayuda de una extrusionadora con
husillo cuyo difmetro de eje asciende a D= 45 mm y
cuya longitud de eje es de I = 15 D, la cual sirve
de dispositivo de fusidn y de transporte. E1 molde,

una boquilla provista de una camisa de gzua de refri-
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geracibén, tiene una longitud de 300 mm y va unido
fijamente con el cabezal de exitrusibn., El cuerpo
de desplazamiento, fijamente unido con la parte de-
lantera del mandril del cchezal de extrusién, consta
de un cono de acero de colocacidn concénirica, cuye
longitud es de 350 mm y cuyo dilmetro méximo ascien~
de a 50 mm. La barra sale con una velocidad de 1,6
m/h, la cual se reduce & 1,2 m/h en el caso de tra-
bajar sin esta pieza de desplazemiento. Entre las -
caracteristicas especiales de la barra obtenida en el
cagso de emplear el cuerpo de desplazamiento, figuran
le ausencia de poros y cavidades y en gran parte tam-
bién de tensiones internas, asi como una estructura
homogénea de eristales finos con un tamefic de esfé-
rula inferior a 10 .

Ejemplo 2:

Con la extrusionadora con husillo descrita
en el ejemplo 1 se fabrica en operacién continna una
barra redonda de un diémetro de 100 mm, a base de po-
liformeldehido acetilado y estabilizado por un método
comocido ( rel = 1,4; determinado en fenol/o-diclo~
robencenc 3:2 a 100°C, ¢ = 0,25 g/100 ml). La longi-
tud de la boquilla de refrigeracién unida con el ca~
bezal de extrusi6én asciende a 300 mm, EL cuerpo de
desplazaniento fijado en la parte delantera del man-
dril del cgbezal de extrusiém tiene una longitud de

400 mm y un dibmetro mBximo de 85 mm. La velocidad
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de salida de la barra asciende a 0,5 m/h, mientras que
se reduce a aproximadamente 0,4 m/h en el caso de tra-
bajar en ausencia de este cuerpo de desplazamiento. La
barra redonda obtenidae no muestra ni cavidades o poros
Do ni considerables tensiones internas,
NoTaA
Descrite suficientemente la naturaleza del
invento, es{ como la menera de realizarlo em la préc-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones ante-
10. riormente indicadas son suseceptibles de modificaciones
de detalle en cuanto no alteren su principio fundamen-
tal. Tewbién se hace conster que el invento correspon~
de a una solicitud de patente presentada en Alemania
con fecha y nfinero siguientes: 30 de noviembre de 1963,
15. ne B 74,475, acogiéndose por lo tanto 2 los beneficios
que conceden los Convenios Internacionales en vigor y
giendo lo que constituye 12 esencia del referido in-
vento y por lo que se solicita Patente de Invencibn
por 20 ajios en Espafia sobre: "PROCEDIMIENTO PARA LA
20. PABRICACION CONTINUA DE PERFILES"; caracterizflndose por
1o siguiente:
1) Procedimiento para le fabricacién continua
Go perfiles, a base de termoplésticos por introduceidn
de la masa fundida, mediente un dispositivo transpor-
25, tador, en un eparato de moldeo refrigerado, solidificacidn
continua de la mesa fundida y descarga del perfil moldea~

do, caracterizado porque el cono fundido formado en el
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centro del perfil que se so:ud:L:E:Lca exteriormente se
1lena parcialmente de un cuerpo de desplazamiento de
manere que en la pared del cuerpo de desplazamiento
se forma una capa delgada de la masa fundida liquida.
2) Proecedimiento para la fabricacién con-
tinma de perfiles; tal y como queda descrito substan—
cialmente en la presente Memoria, e ilustrado em los
dibujos adjuntos.
Bsta lemoria consta de quince hojas escri-
tag a mAquina por una sola cara, 30 MOV, m
Madrid,
BADISCHE ANILIN-& SODA~-FABRIK AKTIENGESELLSCHAFRT
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