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El presente invento concierne a la fabrica
cidén por extrusidén de productos perfilados de natveria A
:[Sléstica expandidg.

Ia extrusidén de materia pléstica expandi-
ble a través de una hilera presenta dificultades, debi
do & que la composicién de materia expandible, es de~
cir, que contiene un agente de expansidn capaz de crear,
en el interior de la masa, una multitud de cavidades
gue dan lugar a un producto final en forma de espuma
rigids, semirrigida o fléxi‘ble, no debe estar més que
poco, 0 incluso nada, expandida en el momento en que es
forzada a través de la hilera, para permitir un caudal
regular y que, por otra parte, la seceidn del perfil
obtenido por expansién al aire libre no puede ser pre-
determinada con rigor, ¥y la estructura celular del per
£1il obtenido puede no ser regular.

La puesta a punto de la forma de la hilera,
en el caso en qﬁ’é se deja le materia expandirse libre-
mente a la salida de ésta, presenta una gran complica-
cidn, por que se comprueba que la seccidén de la hilera
no puede ser exactamente homotética de la del perfil a
obtener, sino que ha de ser determinada experimental-
mente en cada caso. Es asi, por ejemplo, como para con
seguir un perfil de seccidn cuadrada, se esbA obligado

a dar a la hilera una seccibn que presenta la forma de
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un cuadrado curvilineo céncavo de menor superficie, en
una medide que varia en funcidn de la seccidén final del
producto, asi como de la composicidti de la moteria ex-
truida y de las condiciones de extrusién. Ademis, in-
cluso con una hilera correctamente puesta a punto, se
producen a pesar de todo irregularidades de forma.

Se ha estado obligado, por consigulente, a
congiderar la utilizacidén, inmediatamente aguas abajo
de la hilera, de un conformador que presents una sec~
cibn interior idéntica a la seccidén del perfil que se
desea obtener, produciéndose las expansibn en este con-
formador, que contiene y regula la expansidn de la ma-
teria extruida, en la forme y las dimensiones constan-
tes deseadas.

Sin embargo, la ubtilizacibén de tal confor-
nador, en si clésica en la extrusién de materies plas-
ticas no expandibles, tropleza con grandes dificulbta-
des en el caso de materia expandible.

En efecto, no se puede considerar ubtilizar
un conformador que presenta una seccidn recta idéntica
en forma y dimensiones a la de la hilera, debido a que
la materia no podria expandirse alli y a que la densi-
dad del perfil susceptible de salir del mismo seria
my préxima a la densidad real del producto de base no

cxpandido; ademas, la presidn de los gases desprendidos

5- 344780
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por el agente de expansidn tenderis a %ijar el perfil
sobre las paredes del conformador, y es el empuje del
tornillo el que deberia expulsar el perfil del confor-
mador. De esto resultaria que el nficlec del perfil, que
permanece caliente mis tlempo que la periferia refrige
rada en contacto con la pared del conformador, se en-
contraria lleno de la maberia aportada por el tornillo,
lo que contrarrestaria todavia mis cualgquier posibili-
dad de expansién.‘

Se ha tenido, pues, la idea de utilizar
una hilera que presenta una seccibédn de dimensiones in-
feriores a las de la seccidn del perfil a obbener; es
decir, a las de la seccidn del conformsdor, pensando
que la seccidén més ancha de este Gltimo, que permite
que la materia que sale de la hilera se expondsa libre-
mente, proporcionaria el resulbado buscado: En reali-
dad, la experiencia ha mostrado que despuds de la ex-
pansién, se forma en contacto con la pared del confor-
mador, debido a la refrigeracién ya mencionada, una
costra bastante dura que la presidn de expansidn fija
contra este pared. Las fuerzas de frotamiento son en~
tonces tales que una oruga de arrastre no puede ex-
traer el perfil del conformedor sin romper esbta cos-
tra y originar luego el estirado de la parte central

del perfil que ha permanecido caliente. A1l mismo tiempo,
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el tornillo de extrusidén continla llenando de materia
el nicleo del perfil ¥ toda la extrusién puede oncon-
trarse entonces bloqueada. Ademds, se forman frecuente
mente en la superficie del perfil, entre el momento en
que sale de la hilera‘y aquél en que se encuentra fija
do conbra las peredes del conformador, comienzos de TQ
tura que disminuyen la.resiStencia mecénica de los ob-
jetos obtenidos.' Esta disposicién de una hilera de sec
cidén menor que 1l del conformador 1o puede ser ubtiliza
da en la préctice mds que con perfiles de seccibén muy
pequefia o con producciones muy pequeflas, para los cua-
les la refrigeracidén es suficientemente répide para
que la costra externs sea bastante resistente y permi-
ta la éxtraccién del perfil sin que se prodﬁzcan los
incidentes ﬁencibnados mis arriba.

ElL invento tiene por finalidad fabricar fi
cilmente perfiles macizos o huecos de materia pléstica
oxpendida, de seccidén cuelquiera en forma y en dimen~
siones, que presenta un perfil perfectamente definido
y constante en toda la longitud.

Otra finalided del invento es la obbencién
de perfiles macizos o huecos de materia pléstica expan
dida que présentan una superficie lisa y brillantd, de
bida a la formacidén, tanto en la superficie externa de

estos perfiles como, en el caso de perfiles huscos del
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continua y précticamente exenta de defectos.

Otra finalided del invento es conseguir pa
ra estos perfiles propiedades mecénicas elevadas por la
obtencién de una estructura celular regular.

Otra finalidad todavia es conseguir para
estos perfiles propiedades mecénicas muy mejoradas gro.
cias a dicha pelicula continua.

Estas finalidades se consiguen por la pues
ta en préctica del procedimiento conforme al invento,
que consiste fundamentalmente en extruir una composi-
cién de materia plastica expandible, en estado poi 1o
menos incompletamente expandido, a través de una sec-
cién de hilera de superficie serisiblemente igual a la
de la entrada del conformador encargado de definir la
forma y las dimensiones del perfil final a obbtener y
que presenta sensiblemente la forma de esta Gltima, de
jando un espacio vacio de meteria en el interior del
perfil en curso de exbrusidn o través de dicha seccidn,
¥ luego en forzar a la materia asi extruidas, immediata
mente a la salida de dicha seccidén de hilera y sensi-
blemente en la prolongacidn del eje de extrusibn, en
un espacio de conféyﬁhcién alargado abierto por sus
dos extremos sobre dicho eje de extrusidén y que pPresen

ta una seceién de salida idéntica a la del producto f£i
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nal a obtener, siendo determinodos la formulacidn de
la compesicién de materia a extruir, en lo que concior
ne a las propicdades de oxpansidn dc csta filtima y las
condiciones de la cxbtrusibn, la seccibdn del vacioc in-
terno en la materia en curso de expansiSn ¥ la longi-
tud y el perfil del cspacio de conformacibn, on fun-
cibén unos de otros para que, durante ¢l posc de la mae
teria extruida a través de dicho espacioc, dicha mate-
ria sufra su expansibén hacin ¢l interior del porfil
llenando por lo menos parcialmente el vacic interno en
este iltimo.

Se entiende, naturalmente, agui por la ox-
presibén "seccidn de la hilera" la seccidn recta a la
salida de ésta, sin tener en cuenta la existencia del
espacio vacio creado en el seno de la masa extruida.

Una instalacidn para la puesta en préchica
dcl procedimiento conforme al invento comprénde, pues,
orincipalmente, una mdquina de extruir provista de una
hilera que tiene una seccidn que reproduce scnsiblemen
to la del perfil a obtener, en la cual cetéd mantenide
un punzén apto para crear en ia materia cxtruida un eg
pacio hueco interno e, inmediatamente a le salida do
dicha hilera, y senéiblemente coaxialmente con csto 01
tima, un conformador constituido por un canal abierto

por sus dos extremos, y que presenta un seccibn recto

T 344780



10

15

de entrada parecida a la de la hilera, y de salida

idéntica a la del perfil a obtener, sicndo predetormi-

nadas la forma y las dimensiones de dicho punzén y la

longitud del conformador on funcidn de la formulacibn
de la composicién de materia cxpandible o cxtruir pare
que la expansidn de dicha materia hacia ¢l interior
sca satisfactoria a la salids del conformador,

Cuando la materia sale de la hilera y on~
tra en contacto con un conformsdor, que estd més frio
que el punto de gelificacibdn del polimerc, &éste forma
répidamente, en contacto con la pared del conformador,
una capa dura, La cxpansibn, en la puestc con prictica
del invento, se produce fundamentalmente dosde el exte
rior hacia el interior, aplicando la materia contra la
pared interna del conformador. ElL perfil puede asi des
lizorse en el conformador, por una parte, por que ol
empuje del tornillo se transmite a la materia exterior
del perfil que es répidamente solidificada on contacto
con el conformador y, por otra parte, por que no se
tiene llenado de materia en el conformador. Una oruga
de arrastre puede ser utilizoda, llegado el caso, sin
que se produzcan roturss de la pelicula que se forma
contra la pared del conformador, ni desigual&ades de
estirado., Sin embargo, es ventajoso aprovechor al méxi

mo el empuje ejercido por el tornillo de la mAquina de
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extruir para asegursr el avance del perfil a. través

' dd1 conformador y, por esta razbnm, es preferible der

la misma ‘scceidn a’la hilora § al conformador, d¢ tal
manera que el empdﬁe del tormnillo pueda transmitirsc
a la capa dura. .

~"Putde ser intercsante utilizad un conforms

“dor provisto de orificios capilaresique desembocaon,
* por una parte, en su superficie intérna, y por otra

.parte, en clmars$ tabicadas qué’pérmiten montener un

vacio ‘total o parcial répartible-a voluntsd ed la cora

“\de contacts del perfil extruido y dél conformadors Pue

de ser iguaiménﬁgffﬁﬁéfehahte asegurar una puesta bajo
vacio de ticrtas zonas del punzbn, disponiendo en la
superficie ﬁe este Gltimo orificios capilares unidos a
una fuente ae veefo. Estas Giltimas disposiciones puc-
den ser empleddhéﬁcon interés en el caso dc la extru-
sibn de los perfiiés huecos.

Se COmﬁrende que es asi posible obtenecr
perfiles de seccidn cualquiera, que presentan dimensig
nes ﬁransvérSales‘constantes Yy una superficie lisa, Il
espacio vacio inicinl creado en la parte central dol
perfil en-curso~&e extrusibén puede ser, 2 voluntad, to
tal o solo ﬁapcialmente llenado por la cxponsién de¢ la
nateria, :

Ia determinacibn de los diversos parfme-

0- 344780



tros que intervienen en la realizacién del procedimicn
to conforme al invento es muy seneilla para cualguicr
t6enico on 12 materia., Se resume, de hecho, una vez fija

do. la formulacidn de la composici5n de materia cxpandi-

1611

ble a extruir, en elegir por el cAlcuclo y/o por 1l exXpe
ricneia, las condiciones, es decir, principalmente, la ve
locided y la temperatura de la extrusibén, la forma y las
" ¢dimensiones del espacio hueco en ¢l interior del perfil,
38 deeir, del punzbén dispuesto en la hilera, y lo longi
10 tud del conformador para que a la solida de este (ltimo
1o materia haya alcanzado la expansidn deseada.

Una regulacidén complementaria de lo expansibn, que
permite igualmente controlar cl grosor de la pelicula ox
terior que se forma sobre la mabteriz extruida, puede scr

15 conseguida aumentando o disminuyendo la temperatura de
la hilera, del punzén y la de las parcdes del conforma~
dor, 1o que puede ser fAcilmente realizado utilizando,
por ejemplo, un caldeo eléctrico regulado y/o una o vn-
rias circulaciones de flGido de recalentamiento o de reo

20 frigeracibén en estos diferentes brganos,

Como se ha precisado, no es indisponsable
que los pardmetros enunciados mﬁs‘drriba sean determi-~
nados de manera que aseguren un llenado completo del
¢spacio hueco formado en el origen on el centro de la

25 materia extruida, pudiendo subsistir un cierte vacfo

e oo 344780
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cusndo las caractoristicos mechnicas exigidas de los
perfiles obtenidos lo permitan.

E]l invento permite, como ya sc¢ ha indica~
do, obtener perfiles de cualesquiera seccicnes, y cs-
pecialmente, tanto perfiles llenos o macizos, con po-
siblemente el vacio residual al cual se hace alusifn

més arriba, como perfiles tubulares de scecioncs oxe

terna ¢ interna cualesquicra, presentando laos supcorfi.

cies libres, tanto al cxbterior como en el inbericr, cn
este Gltimo casc, las cualidades excepcionoles dc que
se ha hecho mencién.

Pora la obtencidn de tales perfiles tubula
res, se utiliza una hilera ¥y un punzdédn de forma anul-r
u otra, continua o no, que corresponde a la seccidn ma
ciza del perfil a obtener,

El punzdn es montenido, por ecjemplo, en la
hilera, por brazos scnsiblemente radiales dispucstos
en la proximidad de su porte trasera. Sin embarge, cuan
do se¢ desea, en particular, producir perfilcs de forma
aplastada, por ejemplo simples planchos, el punzdn pug
de estar constituido por un verdadero tabique que divi
de la hilera en dos partes, de mode sensiblemente para
lelo a sus paredes que presentan las mayores dimensio-
nes transversalmente al eje de extrusidn.

Es igualmente posible obtener perfiles al-

- 344780



ternativamente macizos y huecos, extruyendoc una compo-
sicién de materia plistica expandible, conforme al pre .
cedimiento del invento, con arrastre del producto obg-
truido fuera del c¢spacio de conformacién, y regulando

5 los parémetros de la exbrusibén, incluida la velocidad
de arrastre, para que la expansidn de la composicidn
extruida dé lugar al llenado completo del espacio va-
eio formado & este efecto en el perfil a la salide de
la hilera, y manteniendo esta regulacidén durante un pni

10 mer periodo de tiempo correspondiente a la extrusidn
de la longitud deseada de perfil macizo, y luego aumen
tando la velocidad de arrastre del perfil hasta un va-
lor para el cual, a igualdad de circunstancias por lo
demés, el llenado de dicho vacio es incompletn, duran-

i5 ‘te un periodo de tiempo que corresponde a la exbrusidn
de la longitud deseada de perfil hueco.

Se comprende que, haciendo alternar un bre
ve periodo de extrusiln a la velocidad de arrastre de-
seada pare obtener un perfil macizo, luego un periodo

20 de extrusidn més largo a la velocidad de arrastre supe
rior que da lugar a un perfil hueco, luego un nuevo pe
riodo de extrusidn breve a la primera velocidad citada,
se obtiene un perfil hueco cerrado por sus dos extre-
mos. Si se extruyen asi perfiles que tienen uns sec-

25 c¢ién rectangular, se obbtienen productos andlogos a la-
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drillos huecos. Prosiguiendo regularmente o0 no estas
alternativas de velocidades, se puede obtener un per-
£il continuo huecc que presenta a intervalos regula~
res o no, partes macizas que forman riostras, La den-
sidad aparente global de los perfiles asi obtenidos se
encuentra disminuida, conservando a la vez propiedades
mecénicas de resistencia frecuentemente suficientes,
mientras que sus propiedades de aiglemiento fénico y
térmico son mejoradas debido a la capa gaseosa que es
t4 alli aprisionada.

El grosor de la pelicula compacta, puede
ser modificadado, como se ha mencionado més arriba,
actuando sobre los parémetros de extrusidn, en parti-
cular las temperaturas de la hilera, del punzén y del
conformador. Este prosor disminuye aumentando estas tenm
peraturas. En el limite, no existe ya en absoluto su-
perficie lisa.

Tos dibujos anejos representan esquenbtica
mente, & titulo de ejemplo, diversos ejemplos de rec—
lizacidn de instalaciones para la puesta en préctica del
invento. En estos dibujos:

La figura 1 es una vista en corte longitu-
dinal del extremo de una miquina de extruir con su hi-
lera, y de un conformador para la extrusién de una ba-

344780
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Ta figura 2 es una vista en corte transver
sal segin la line: II-II de la figura 1;

' la figura 3 es una vista en corte transver
sal del conformad:r de la figura 1;

Iés figuras 4 y 5 son vistas en corte trang
versal, respectivamente, de una hilera para la obten-
cién de un perfil de secciém en T y del conformador co
rrespondiente;

la figura 6 es una vista en corte longitu- .
dinal, andloga a la de la figura 1, de wna insbalacidn
para la obtencidn de un perfil hueco;

lag figuras 7 y 8 son vistas en corte trans
versal, respectivamente, de la hilera y del conforma-
dor de la instalacidn de la figura 6, segfin lag lineas
respectivas VII-VII y VIITI-VIIT de esta {lbima figura;

la figura 9 es una vista en corte transver
sal de un primer modo de realizacidén de una hilera pa-
ra la extrusidén de una plancha de seccién rechangular;

las figuras 10 y 11 son vistas en corte
transversal, respectivamente, de otro modo de realiza-
cién de una hilera para la obtencidén de wna plancha que
tiene una seccidén en forma de lente bicdncava, y del
conformador correspondiente.

Ia figura 12 representa esquemiticamente,

en corte longitudinal, un ejemplo de equipo para la

19.8.67.
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puesta en prictica del invento con arrastre del perfil
a la salida del conformador, con vistas a la obtencidn
de perfiles alternativamente macizos y huecos;

la figura 13 es una vista en ccrbe longitu
dinal de un perfil alternativamente macizc y hueco, ob
tenido conforme al invento,

Tal como se representa en las figuras 1 a
%, la instalacién para la puesta en préctics del inven
to comprende une miquina de exbruir, de tipo usual
cualquiera, designada de una manera generzl por la re-
ferencia 1, y que incluye un cuerpo 2, un vornillo de
extrusién 3, del cual solo el extremo ha sidc ropresen
tado, y una hilera 4, que, en el ejemplo elegido, pre-~
senta una seccidén circular. En esta hilera estd intro-
ducido un punzén 5 mantenido en el eje de la hilera
por tres patas 6 a 1202. Inmediatamente a la salida de
la hilera estd dispuesto un conformador 7 constituido
por un manguito de tipo tubular, que forma una guia ci
lindrica con pared interna que puede ser lisa 8, de
igual seccidn que la hilera 4. ELl conformador 7 inclu-
ve una doble pared que forma una camisa de regulacidn
térmica 9 provista de tubuladuras 10 y 11 que permiten
asegurar la circulacién de un flfido de regulacidn de
temperatura en dicha camisa 9.

Ia composicidén de materia pldstica expandi
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ble a extruir 12, por ejemplo poliestireno que contie-
ne un agente pordizeno y los coadyuvantes hablifuales,

es introducida en la mAquina de extruir e impulsada
por el tornillo 3 de ésta a través de la hilera 4 al es
pacio formado entre el punzdn 5 y la pared interna de

dicha hilera, siendo tales las condiciones de la extru

sidén que esta meteria esté poco o nada expandida du-

rante su paso por la hilera, pero comience su expan-—
gidn inmediatamente a la salida de esta Gltima o poco
ontes de esta salida. 4 la salida de la hilera, la ma-
teria en curso de expansidén se encuentra impulsada a
través del cbnformador 7, cuya salida es manbenida a
una temperatura inferior al punto de gelificacidn de
la composicidn extruida. Se forma asi, en conbacto con
ia pared interna 8 del conformador, una copa dura 13
{e materia plédstica, cuyo grosor no es siempre han im-
portante como el que se ha representado en el dibujo
para necesidades de claridad.

Ta expansidén de la materia plastica bajo
la accidn del agente pordgeno se produce de el exte-
rior hacia el interior de la masa impulsada al confor=-
nador, llenando el vacio 14 formado en el centrc de la
nateria debido a la presencia del punzdén 5. Io forma y
lag dimensiones de este Gltimo y la longitud del paso

& en el conformador son predeterminadas para que, hobi
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da cuenta de la frrmulacién de la composicidn a ex-
truir y de las diversas condiciones de la extrusidm,
la expansién de 1: materia hocia el interior de la ma~
sa en el conformalor conduzca al llepado, sino total,
por lo menos casi total del vacio 14,

Se obviene asi a la galida del conformador
unsa barra cilindrica 15 de materia plistica expandida,
que presenta una seccidn constante que es la de la sa-
lida del conformador, y una superficie lisa, sl la pa-
red interna del conformador es a su vez lisa, y si los
parédmetros de extrusidén, en particular la temperatura
del punzbn, de lag hilera y del conformador, son Juicio
gsamente elegidos. Esta barra es empujada progresivanen
te a través del conformador por la llegada de nuevas
cantidades de materia expandible impulsadas por el btox
nillo 3 de la mdquina de extruir, aplicdndose la pre-
sibén resultante de esta impulsién, directamente a la
capa externa 13. Si esta presién se muestra insuficien
te para asegurar la propulsidén necesaria, se jucde ha-
cer uso de una oruga de arrastre de cualgquier tipo co-
nocido, no representada, que viene & engancharse en el
extremo de la barra en curso de extrusidn.

Ia camisa de regulacidn de temperatura 9
lel conformador 7 permite asegurar la regulacidén de la

temperatura del conformador que, con las temperaturas

- §44780
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en la mquina de extruir y en el ubillaeje, ¥ lakveloq;
dad de extrusibén, constituyen los parémetros prinecipa-
les de las condiciones de extrusidén que deben ser de-

terminados, al mismo tiempo que las formas y las dinen
siones del punzbén 5, por el cdleulo y/o la experiencia,

para que el resultado buscado, es decir, la exponsidn

~de la materia que viene a obstruir el vacio central

14, parcial o totalmente, se encuentre obtenido.

Se comprende que se puede, Segln los mis~
mos principios, obtener perfiles de seccién absoluta-
mente cualquiera, dependiendo ésta tmicamente de la
seccidn interna de la hilera y del conformador,

Es asi como, se han representado en las fi
guras 4 y 5 une hilera y un conformador destinados a
la obtencién de un perfil que presenta una seccidén en
T, En este ejemplo, la hilera 24 presenta uno seccidn
interna idéntica a la del producto final a obténer, ¥y
en esta hilera estéd introducido un punzdén 25, de sec—
cién en T, mantenido axialmente en la hilera por patas
26 situadas en la parte trasera del punzdn, en las mig
mas condiciones dué las patag 6 del punzdén 5 de la fi-
gura 1. Ia superficie de la seccidn del punzén 25 es
determinada en funcién del conjunto de las condiciones
de extrusién y de la formulacién de la composicidén ex-

truida para que la expansidén de esta Altimn se produz-
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ca del exterior hacla el interior, como se ha descrito
anteriormente en welacidn con las figuras 1 a 3, cuan-
do dicha materia penetra en el conformador 27, cuyo ca
nal interno 28 presenta la misma seccidén que la desea-
da para el producto final y, por comsiguienve, la de
la hilera.

Para facilitar la expansidn de la materia
y el llenado del hueco determinado por la presencia del
punzdén 25 en la hilera 24, se puede crear, llegado el
caso, en este hueco, una ligera depresibén. Esto puede
conseguirse, por ejemplo, como se ha representado en
la figura 4, gracias a un canal %6 dispuesvo longitu-
dinalmente en el punzdn 25 y que desemboca en el canto
delantero de este punzdn, comunicando dichc canal 36
nor un canal 37 que atraviesa bransversalmente el pun-
zén y una de las patas de mantenimiento 26 de este GltL
no, asi como la pared de la mAquina a extruir 1 y apto
para ser unido a una fuente de vacio. Be puede prever
igualmente crear una ligera depresifén a lo largo de la
pared interna 28 del conformador formando, por ejemplo,
pasos 38 de didmetro muy pequeflo a través de la pared
de dicho conformador, como muestra la figura 5, estan~
do unidos dichos pasos por medios cualesquiera no re-
presentados a una fuente de vacio que puede ser la mig

ma que la utilizada pars crear una depresibén en el cen

19.8.67. - 19 - 3 4 4 7 80



-tro de la materia. Esta Ultima disposicidén no se hues—
tra siempre necesaria, debido a que la expansidn de la
materla, a la vez que se produce desde el exterior ha-
cia el interior, tiende también a aplicar la costra ex

5 terna del perfil en curso de formacldn contra la pared
interna del conformador, Ademds, es evidente que las dig
posiclones que acaban de ser descritas que conciermen
a la creacidn de una depresidén en el inbterior y/o0 en
ol exterior del perfil en curso de formacién,‘hovéoﬁ' E

10 particulares de la forma, del perfil.qpe*éﬁﬁé%i%ﬁyé el
objeto de las figuras 4 y-5.--..- - QNI

.Fl invento permite igualmente réalizar per

files huecos o tubulares de forma cualquiera, como se o

representa a titulo de e;emplo en las figuras 6 a 8.

15 Tal como se representa por estas figuras, la lnsvala—
¢ldén para la puesta en practica del invento, con:vis-
tas a la oﬁﬁengiéndﬁe un perfil tubular, comprende, en
una ﬁéquiné de extruir 1 provista de un tornillo de ex
traccibén 3, una hilera 44 que incluye una pared exter-

20 na 44a que forma una curva éerrada, cuyo trazado inter
no reproduce, en secciém, la forma de la seccidén exter
na del perfil que hay que obtener, y una pared interna
andloga 44b, cuyo contorno externo en seccidn reprodu~
ce el de la seccidn inberlor Gel perfil hueco deseado.

~r

25 En la hilera de tipo anular asi constituida, esti nan-

19.8.67. 34 4 7 8 0
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tenido por patas 46 un punzdn igualmente.anular 45, cu
ya forma y dimensiones son predeterminadas oomo se hs
indicado en relacidén con los punzones 5 de la figura 1
y 25 de la figura 4. Un conformador 47, que incluye
una pared externa 47a y una pared interna 47H gue re-~
produce, respecticamente, los contornos de las rparedes
448 y 44b de la hilera, estéa dilspuesto inmediabtomente
a la salida de esta #ltima, siendo mentenidas las pare
des externa 47a e interna 47b del conformsdor en su si
tio, por ejemplo, por fijacidén por bridas u otros me-
dios (no representados) sobre la hilera.

Durante la extrusibén con ayuda de la insta
lacidén tal como se acaba de describir, la materia es
impulsads por el tornillo 3 de la méguina de exbruir a
través de la hilera 44, en los espacios formados entre
el punzén 45 y, por une parte, la pared externs 44a,
por otra parte, la pared interma 44b de dicha hilera,
v luego se introduce en el conformador 47. ILa nresen-
cia del punzén 45 da lugar, en la masa de materia ex-
truida que penetra en el conformador 47, a un hueco
de forma anular correspondiente a la del punzdn, hueco
que se encuentra llenado por la expansibén de la mate-
ria que se produce hacia el interior del espacio com-
prendido entre las paredes 47a y 47b del conformador,

paredes a lo largo de las cuales la materia se solidi-~
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fica a la salida de la hilera para formar copas duras
5%3a y 53b (figura 8). Se obtiene asi a la salida del
conformador un perfil tubular que presenta la seccidn
representada en 55 en la figura 8, siendo esta seccidén
constante y reproduciendo regularmente la del paso en
el conformador y pudiendo ser las superficlies, banto
externa como interna de este perfil, lisas.

Es evidente que, como en los casos prece-
dentes, se puede rodear igualmente el conformador 47
de una camisa de regulacidn de temperatura y/o prever
conductos para crear uns depresién, tanto hacia delan-
te del punzdn 45 como a lo largo de la superficic de
los tabiques del conformador 47.

En ciertos casos, el punzdn dispuesto en
la hilera para crear en la materia extruida el wvaclo
destinado a ser llenado debido a la expansién de la ma
teria desde el exterior hacia el interior, en lugar de
estar mantenido axialmente en la hilera dejando un es-
pacio libre de dimensiones transversales predetermina-
das todo alrededor de dicho punzbén en la hilera propia
mente dicha, puede ser unido a la pared de este Gltlma,
formando un tabique que divide la hilera en dos pasos
separados o mis. Es asi como, para la exbrusidn de un
perfil en forma de plancha de seccidn rectangular, se

puede utilizar, como se representa en la figura 9, en
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una hilera 64 que presenta una seccidén idéntica a la de
la plancha a obtener, un punzbén 65 de forma aplastada,
mantenido exialmente en la hilera con ayuda de patas
66, andlogas & las patas 6, 26 6 46 de las figuras pre
cedentes, o bien, como se representa en lag figuras 10
¥y 11 para la extrusién de una plancha que presenta, a
titulo de ejemplo, una seccibn diferente de la obbeni-
da con ayuda de la hilera de la figura 9 y que tiene
la forma de una lente bicbéncava, utilizar la hilera 74,
cuya seccidn es la del perfil a obtener y estd dividi-
da en dos por el punzdn 75, que se presenta en forma
de un tabique solidario de los bordes de la hiléra. Te
niendo la materia extruida a través de tal hilera en
el conformador 77 la misma seccidn que la planca a ob-
tener, sufre en dicho conformador una expansién dirigi
da hacia el interior, y que viene a obstruir el vacio
transversal creado por el punzén 75, formando tabiques,
forméndose la costra exterior de manera continue en g
da la extensién de la pared interior del conformador
77.

El equipo representado en la figura 12 in-
cluye de mamera idéntica a lo que se ha descrito con
relacién a las figuras 1 a 3, por una parte, un extru-
sor 1 con su cuerpo 2, su tornillo de extrusién 3 y su

hilera 4, en el eje del cual estd mantenido un punzén

=~ 344700
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5 destinado a formar un_vacio central 14 en el perfil
a su salida de la nilera y, por otra parte, el confor-
mador 7, constituido por un manguito de tipo tubular
que forma una guiec cilindrica de pared interna lisa 8,
de igual seccidén que la hilera 4, y que incluye una 4o
ble pared que'forma una camisa de regulacidn térmica

9, provisto de tubuladuras 10 y 11, que permiten asegu

‘rar la circulacién de un flfiido de regulacidén de tempe

ratura en dicha camisa 9.

Una oruga de arrastre 80, accionada por los
medios usuales de mando (no representado) permite
arrastrar el perfil 15 para, después de pasar por un
recipiente de refrigeracibén 8l extraerlo del conforma=
dor 7, que va seguido aqui de un recipiente de refrige
racidén 8l a través del cual pasa el perfil 15,

Como se ha descrito mds arriba, la composi
cidn de materia pléastica expandible a extruir 12, por
ejemplo, poliestireno que contiene un agente pordgeno
v los coadyuvantes habituales, se introduce en ia méh-
guine de extruir y se impulsa por el tornillo 3 de és-~
ta a través de la hilera 4 al espacio formado entre el
punzén 5 y la pared interna de dicha hilera, siendo ta
les las condiciones de la ex'rusién que esba materia
sea poco 0 nada expandida &urantevsu paso por la hile-~

ra, pero que comience su expansidén inmediatamente a la

- T44780.
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salida de esta Ultima, o poco amtes de esta salida. A
la selida de la hilera, la materia en curso de expan-
sibén gse encuentra impulsada a través del conformader 7,
cuya salida estd mantenida a una temperatura inferior
al punto de gelificacién de la composicidn extruide.
Se forma asi, en contacto con la pared inberna 8 del
conformador, una capa dura 13 de materia pléstica, cu~
Jo grosor no es siempre tan importante como el gque se
ha representado en el dibujo para razones de claridad.

» La expansidén de la materia pléstica bago
la accidén del agente porbgeno se produce del exterior
hacia el interior de la masa impulsada al conformador,
1lenando el vacio 14 formado en el centro de la mate-
ria, debido a la presencia del punzdn 5.

Regulando la velocidad de arrastre »or la
oruga 80 para que, habida cuenta de la naturalezo de
la composicidn extruida y de los obros pardmetros de
oxtrusibén, la expansidén de la materia, que tiende a
producirse del exterior hacia el interior, llene com-
pletamente el vacio 14, se obbtiene, en primer luger,
un perfil que incluye una capa externa 13 compacta, du
ra, que puede ser lisa, y un interior celular macizo,
como se indica en 15a. Si, después de un cierbto tiempo
de extrusidn, se aumenta esta velocidad de arrastre de

tal manera que la expansién no tenga tiempo de produ-

2 344780



cirse hasta el nlicleo del perfil, este Gltimo no se
encuentra ya lleno y presenta una zona inbterior hueca
15b. E1l retorno a la primera velocidad de arrastre da-
rd lugar a una nueva longitud de perfil macizo, y asi
sucesivamente.

Ia materia plastica expandibdle trabajada

_ conforme al invento, puede ser de un tipo cualquiera

10

15

20

19.8.67.

conocido, por ejemplo a base, o bien de poliestireno
como ya se ha mencionado mis arriba, o bien de polieti
reno de alta o de baja densidad, policloruro de vini-
o) (PCV), acrilonitrilo-butadieno-estirenc (A.B.E.),
mezclas A.B.E. + P.C.V,, poliamidas, policarbonatos,
poliuretano o cualesquiera otras materias de base ani-
logas., El invento se aplica, sin embargo, de manera
particularmente ventajosa para la obtencidén de perfi-
les de la materia expandida que constituye el objeto
de la patente francesa nimero 1.255.499.

Los ejemplos de realizacidn siguientes
ilustran la utilizacidn prictica del invento.

EJEMPIO I

Se ha extruido, con vistas a cbtener un
Junquillo cilindrico, una mezcla a base de poliestire-

no y de agente pordgeno que tiene la composicién si-

344780
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Perlas de poiiestireno 100 partes en peso
Bicarbonato de sosa % partes en peso

Ia extrusidén se ha realizado en una prenso
de extrusién monotornillo de 40 mm de didmetro y de
longitud 20 diametros, siendo el indice de compresién
del tornillo de 2,4. El extrusor estaba provisto de
una hilera circular de 31,2 mm de diAmebro, en el cje
de la cual estaba mantenido un punzdn macizo de 25 mm
de didmetro exterior, estando dispuesto un conforma-—
dor cilindrico de 32 mm de didmebro internc y de 25
cnn de largo inmediatamente a la salida de la hilera
v coaxialmente a esta 0ltima., Ias temperaturas en la
prensa de extrusidn eran las siguientes, desde la
tolva hacia la hilera: 120-130-130-150 - 130-1202C.
El tornillo era arrastrado en rotacidn a razdn de
25 vueltas por minuto y se ha extraido el producto
extruido con ayude de une oruga de arrastre a la ve-
locidad de 0,35 m por minuto., El conformadcr esteba
—efrigerado por una circulacidén de agua a temperatura
ordinaria.

Se ha obtenido asi un junguillo cilindrico
nacizo de %32 mm de didmetro que presenta una pelicula
exterior lisa, dura e impermeable. La seccidn del jun
quillo era constante. La densidad era préxima a 0,5 a

0,6. ILa cantidad suministrada era prdxima a 8 Xg por

T 3447_80
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EJEMPLO IT

Se ha extruido con vistas a la obtencibtn de
un junquillo cilindrico la mezcla siguiente:

8) Perlas de poliestireno normal

\"

(Vendido en el comercio con el nombre

de "LORKALENE", calidad 8) 100 partes en peso

Bicarbonato de sosa 5 partes en peso

Aceite de vaselina 0,1 partes on peso
10 Acido estedrico 0,1 partes en peso

El producto ha sido hecho homogéneo por pa
80 de aproximadamente 3 minutos por un mezclador de
gren velocidad,

b) Ia extrusidén se ha realizado en wna

15 prensa de extrusidn monotornillo de 40 cm de didmetro
y de longitud 20 D, siendo el indice de compresidn del
tornillo de 2,5 y estando provista dicha prensa de ex-
trusidén delante de la hilera de un tamiz de 60 mallas
por cn®.

20 ILa prensa de extrusidn estaba provisbta de
una cabeza con hilera eircular de 31,8 mm de didmetro
en el eje de la cual estaba mantenido un punzbn macizo
de 27,2 mn de didmetro exterior. Un conformador cilin-
drico de 32 mm de didmetro interior y de 25 om de lon-

25 gitud estaba dispuesto inmediatamente a la salida de
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la hilera y coaxialmente a esta Gltima. Una oxruga de
arrastre de tipo usual estaba dispuesto a la salida
del conformador;
¢) las condiciones de extrusién han sido

las giguientes:

Temperaturas manifestadas en el

cuerpo de la prensa de exbrusidn,

desde la tolva hacia la cabeza 120-140~140-14720

Temperaturas.de la cabeza y de

la hilera 13020
Tornillo no refrigeradc
Cuerpo refrigerado (por ventilacidn

de aire comprimi

do)
Velocided de rotacibén del torni-
1lo 18 rpn
Velocidad de arrastre del jun-
quillo formado 27 on/minuto

Conformador refrigerado por circulacidn de
agua a aproximadamente 202C y sin toma de vacio.

d) Se ha obtenido asi un Junquillo macizo
rigido y perfectamente cilindrico-de 32 mm de didnme-
tro, que presenta una estructura interna celular y
una pelicula de superficie lisa y brillaunte.

Su densidad era de 0,57, correshondiente a

-»- 344780



una cantided suministrada de 7,5 kg/hora. B
EJEMPLO III
Se ha extruido con vistas a la obtencldin de
un junquillo cilindrico la mezcla siguiente:
5 a) Pequefio granulado de polisstireno de
chogue
(Vendido con el nombre comer-

cial de "LORKALENE" calidad

de choque, 800) 100 parbes en peso
10 Bicarbonato de sosa 5 partes en peso

Aceite de vaselina 0,1 parbes en peso

Acido esteérico 0,1 partes en peso

El producto ha sido hecho homogéneo por

paso de aproximadamente 3 minutos por un mezclador de
15 gran velocidad.

b) Ia extrusién se ha realizado con la mig
mo instalacidn que la describa en el pérrafo b del
ejemplo II.

¢c) las condiciones de extrusidn han sido

20 las siguientes:
Temperaturas manifestadas en el cuerpo de

la prensa de extrusidén desde la tolva hacia la cabe~-

za 120-140-140-1652¢
Cabeza 1252C
25 Hilera 12020

;l.9.8:67-
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Tornillo no refrigerado
Cuerpo refrigerado por ventila=-

cidén de aire comprimido

Velocidad de rotacidn del tornillo 17 rpm
5 Velocidad de arrastre del junqui~
1lo formado 19,5 cm/minuto

Conformador refrigerado por circu-
lacidn de sgua a aproximadamente
202C con toma de vacio;

10 d) Se ha obtenido asi un junquillo macizo
rigido y perfectamente cilindrico de 32 mm de didmetro
gue presenta una estructura inbterne celular y una peli
cula de superficie lisa.

La densidad era de 0,65 corresponiiente a

15 un caudal de 6,5 kg/hora.

EJEIPIO IV
Se ha extruido con vistas a la obbtencidn
de un junquillo cilindrico la mezcla siguiente:

a) Pequefios granulados de copolimero esti~

20 reno acrilonitrilo (SAN) Vendidos con el nombre comer-
cial de "Dikaryl" 100 partes en peso
Bicarbonato de sosa % partes em peso
Aceite de vaselina 0,1 partes en peso
Acido estedrico 0,1 partes en peso

25 El producto ha sido hecho homogéneo por pa

19.8.67.
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s0 de aproximadamente 3 minutos por un mezcladcr de
gran velocidad. -

La moteria ha sido tratada en la cstufn
previamente durante 2 horas a 802C.

5 b) La oxbtrusibn se ha realizado con ln
misha instalacidn que la descrita en el pArrsfo (b)
del ejemplo nbmerc II;

c) las condiciones de extrusidn han sido
las siguientes:

10 Temperaturas manifestadas-en el cuerpo de-
la prensa de extrusidn desde la tolva hacia la cobe-
za: 130-135-140-1400C,

Cabeza: 1302C
Hilera: 125eC
15 Tornillo no refrigerado
Cuerpo refrigerado por ventilacidn de aire com~
primido
Velocidad de rotacidn del tornillo: 20 rpm
Velocidod de arrastre del junquillo forma-
20 do: 27 cm/minuto
Conformador refrigersdo por circulacidn dc agua
de aproximadamente 202C y sin toma d¢ vacio;
d) Se ha obtenido asi{ un junquillo macizo

rigido y perfectomente cilindrico de 32 mm de didmentro

25 que presenta una estructura interna celu?;rj un.:opu]i
19.8.67' V 3 4 8
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cula de superficie lisc y brillante.
‘T densidad ord de 0,55 corrcspondicntc a
un caudal de ?,5ikg/hora.
EJEMPLO V
5 Séfﬁbsoxtruido con vistas a la obtencifn e
un junquillo cilindrico la mezcla siguiente:

‘a) Peguefios granulados del copolimeroc acri-

lonitrilo butodieno y cstireno (ABS)

(Vendido con el nombre comercial de

10 "LORKARIL", calidad JA), 100 partes en peso
Bicarbonato de sosa % partes en peso
Acoite de vaselina 0,1 partes cn poso
Leido estelrico : 0,1 partes en peso

El producto he sidc hecho homogénco por pa
15 go de¢ aproximadesmente 3 minubos por un meszclador do
gron velocidad.
La materia ha sido tratada en lz csbufa pre
viamente durante 3 horas a 802C,
b) La extrusibén sc¢ ha realizado con la mis~
20 mao instalacibn que la descrita en el pArrafo (b) del
¢jemplo ndmero II.
¢) Las condicioncs de.extrusidn han sido
las siguientes:
Temperaturas manifcstados en el cucrpo de

25 1o prensa de extrusifn desde la tolva hacia la cobe-

- " 344780
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za: 130-140~140-1502C,
Cabeza: 1359C
Hilera: 1252C
Tornillo no refrigerado
Cuerpo refrigerado por ventilacidn de aire com-
primido
Velocidad de rotacibn del tornillo: 28 rpm
Velocidad de arrastre del junquillo forma-
do: 31 cm/minuto.,
Conformador refrigerado por circulacidn de agua a
aproximadamente 302C y sin toma de vacfo.

d) Se ha obtenido tambi&n un junquillo
macizo bastante rigido y perfectamente cilindricdo de
32 mm de difmetro que prescnta una estructura interna
celular y una pelfcula de suporficie lisa y brillan~
te;

La densidad era de 0,65 correspondiente
o una cantidad entregada de 10 kg/hora:

EJEMPLO VI

Se ha extrufdo con vistas o la obtcneidn
de un Junquillo cilindrico coloreado y aligerado la
mezela siguiente: PCV + ABS):

a) Polvo PVC nombre comer-

cial EKAVYT, SDF 58 65 partes en peso

-~ 344760
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Polvo ABS nombre comercial
LORKARIL (JSR) 25 partes en poso
Polvo K 120 N (PMMA) 15 partes en pesc

Bastabilizantes sales do bario

MARK WS 4 partes cn peso

Cadmio \;'MARK ¢ 2 portes en peso
Estearato de calcio 0,5 partes cn peso
Iubricante cera © 0,2 partes ¢n peso
Tixolex (silice) 0,5 partes en pcso
Bicarbonato de sosa 6 partes c¢n poso

Colorantes Oxido de titanio RIS 1,5 partcs en peso
Negro necospectra 00,0017 partes on peso
Azul ultramor 0,045 partos en poso
Rojo FG 7816 0,0009 partes en neso
El producto ha sido hecho homogénco por pg
so de aproximadamente 10 minutos por un mezclador de
gran velocidad. La materia (ABS solamente) habla sidc
tratada cn la estufa previamente durante dos horos o
80eC,
b) La extrusién sc ha realizado con la mig
ma instalacibn que la deserita on el pirrsfo (b) del
e¢jemplo nfmero II.

¢) Las condiciones de extrusidn han sido

- 344780
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Temperaturas manifestadas en el

cuerpo de la premsa de extru~—

sidén desde la tolva hacia la

cabeza 130-140-140-1602C

Cabeza: 13020

Hilera: 1259C

Tornillo refrigerado por agua

Cuerpo refrigerado por venti-

lacibn de aire comprimido

Velocidad de rotacién del tornillo: 53 rpm

Velocidad de arrastre del Junquillo

formado: 25 cm/minuto

Conformador refrigerado por una ligers circulacién
de agua a aproximadamente 40°C y sin toma de vacio,

d) Se ha obtenido asi un junquillo macizo
rigido y perfectamente cilindrico de 32 mm de didmcteo,
que presenta una estructura interna celulor, une pcli-
cula de superficie lisa y muy brillantec y de un tono
gris, muy profundo, como si el junquillo Huviero una
estructura compacta,

La densidad era de 0,75 correspendiente a
una cantidad suministrada de 9,700 kg/hora,

EJEMPLO VII

Se ha extruido con vistas a la obtencidn de

un junquillo cilindrico la mezcla siguiente (PCV plase

-%- 344780
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tificado):
a) Polvo PCV “EKAVYL" (SDF 58) 70 partcs en peso
Plastificonte K8 (ftolato do

diisotilo) 15 partes en peso
Polvo K 120 (PMMA) 15 partos en pesc
Estabilizantes sales de bario

{ﬁARK Ys 4 portes on pesc
Cadmio lMARK c 2 porbes on peso
Istearato de calcib 0,5 partes en pose
Bicarbonato de sosa 6 portes on posc
Tixolex (silice) 0,5 partes cn peso

Fl producto ha sido hecho homecgéneo por Pa
so de aproximadamente 1 h 30 (Dry-Blend) o 140¢C por
un mezclador de gran velocidad,

b) La cxtrusidn se ha realizado con la mig
mo. instalacidn que la descrita en el pirrafo (b) del
cjemplo ndmero II.

¢) Las condicicnes de extrusidn han sido
las siguientes:

Temperaturas manifcestadas en el cuerpo de la prensa
de extrusibn, desde la tolva hacia la czbeza:
135=145-165~1752C
Cabeza: 13520
Hilera: 1209eC

Tornillo reofrigerado por agua

344780
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Cuerpo no refrigerado
Velocidad de roiacidn del tornillo = 49 rpn
" Velocidad de arrastre del junquillo formado: 20 cm/minuto
Conformader refrigerado por una ligera circulacidn
de agua a aproximadamente 4020 y sin toma de wvacio.
5 ’ . d) Be ha obtenido asi un junquillo macigo
perfectamente cilindrico de 32 mm de didmetro, que
. presente una estructura interna celular, uvna piel de
superficie lisa y brillante.
La densidad era de 0,82 correspondiente a
10 una cantidad suministrade de 7,5 kg/hora.

EJEMPLO VIIT

Se ha extruido con vistas a la obtenciébn

de un junquillo cilindrico la mezcla siguiente (PCV rf

gido):

15 a) Polvo PCV "EKAVYL" (SDF 52) 80 partes en peso
Polvo K 120 ¥ (PMMA) 20 partes en peso
Estabilizantes sales de bario
Cadmio Mark WS 4 partes en peso

Mark C 2 parbes en peso

20 Estearato de caleio 0,5 partes en peso
Lubricante cera E polvo 0,2 partes en peso
Tixolex (silice) 0,5 partes en peso
Bicarbonato de soss 6 partes en peso

El producto ha sido hecho homogéneo por pa

25 so de aproximadaemente 10 minutos por un mezclador de

" 344780
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gran velocidad.

b) La sxtrusién ha sido reslizada con la
misma instalacidn que la descrita en el parrafo ()
del ejemplo nfmero II.

¢) Las condiciones de extrusién han sido
las siguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo
de la prensa de extrusidn desde la tolva hacia la ca-
beza: 140-155-165-1859C,

Cabeza: 1372C

Hilera: 1302C

Tornillo no refrigerado

Cuerpo no refrigerado

Velocidad de rotacidén del tormillo: 24 rpm

Velocidad de arrastre del junquillo formado: 29,5

cm/minuto

Conformador refrigerado por ligera circulacién de
agua a aproximadamente 402C, y sin toma de vacio.

d) Se ha obtenido también un junquillo ma-
cizo perfectamente cilindrico de 32 mm de didmetro,
que presenta una estructurc inberna celular y una peli
cula de superficie lisa y brillante.

Ia densidad era de 0,75 correspondiente
z una cantidad suministrada de 10,700 kg/hora.

T 344780
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EJEMPLO IX
Be ha extruido con vistas a la obtencidn
de un junquillo cilindrico la mezcla siguilente:

a) Perlas de poli(metilmetacrilato)

(Vendido con el nombre comercial

de "ALTULITE" calidad MEP) 100 partes en peso
Bicarbonato de sosa 5 partes en peso
Aceite de wvaselina 0,05 partes en peso

El producto ha sido hecho homogéneo por pa
so de aproximadamente 3 minubos por un mezclador de
gran velocidad.

b) La extrusibén ha sido realizada cor la
misma instaiacién que la descrita en el pArrafo (b) del
ejemplo ntmero II.

¢) Ias condiciones de exbtrusisn han sido
las siguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de
la prensa de extrusidén desde la tolva hacia la cabe-
za: 125-145-150~1559C,

Cabeza, 1409C

Hilera, 1302C

Tornillo no refrigerado

Cuerpo refrigerado por ventilacién de aire comprimido
Velocidad de rotacibén del tormillo: 24 zpn

Velocidad de arrastre del janquillo formado: 23 cm/minuto

- 40 -
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Conformedor refrigerado por una ligera cir
culacidn de agua a aproximadamente %2520, y sin toma de
vacio.

d) Se ha obtenido asi un junquillc macizo

5 perfectamente cilindrico de 32 mm de didmetro que pre-~
senta una estructura interna celular y una pelicula
de superficie bastante lisa pero de aspectc nmate.
EJEMPLO X
Se ha extruido con vistas a la obtencién
10 de un junquillo cilindrico la mezcla siguiente:
a) Grénulos de poliamida 11 (vendide en el comercic

con el nombre de "RILSAN",

calidad BES-HV.0) 100 partes en peso
Aceite de vaselina 0,05 partes on peso
15 Bicarbonato de sosa Una porte en peso

El producto ha sido hecho homogéneo por pa
sada de eproximadamente 3 minutos por un mezclador de
gran velocidad.

b) Ia extrusidén ha sido realizada con la

20 misma instalacién que la descrita en el parrafo (b) del
ejemplo II. Se ha afiadido una junta aislante de "TEFLON"
(PTFE) entre las partes 4 y 7 representadas en la figu
ra 1.
¢) las condiciones de extrusién han sido

25 las siguientes:

oo . 344780
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Temperaturas menifestadas en el cuerpo de
}a prensa de extrusion desde la tolva hacia la cabe-
za: 135-160-155-1602C,

cabeza, 1652C

Hilera, 1752C

Cuerpo y tornillo no refrigerados,
Velocidad de rotacidn del tornillo: 24 rpm
Velocidad de arrastre: 34 cm/minuto

Conformador refrigerado por ligera circu~-
lacién de agua a aproximademente 402C y sin toma de
vacio,

d) Se ha obtenido asi wn Junquillo macizo
cilindrico de 31 mm de dlémetro que presenta una es-
tructura interna celular y una pelicula de superficie
bagtante lisa y ligeramente brillante.

La densidad era de 0,51 correspondiente a
mna cantidad suministrada de 8,300 kg/hora.

EJEMPLO XI

Se ha extruido con vistas a la obbtencidn
de un junquillo cilindrico la mezcla siguiente:

a) Pequefios granulados de polietileno

Baja presién (alta densidad)

vendido en el comercio con el nom-
bre de "MANOLENE" tipo 2) 100 partes en peso

Aceite de vaselina 0,1 partes en peso

T 344780
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Bicarbonato de sosa 5 partes en peso

El producto ha gido hecho homogénec por
paso de aproximadamente 3 minutos por un mezclador de
gran velocidad.

5 b) Ia extrusién ha sido realizada con la
misma instalacibén que la descrita en el pérrafo CE)
del ejemplo nlmero II,

¢) Las condiciones de extrusibén han sido
las siguientes:

10 Pemperaturas manifestadas en el cuerpc de
la prensa de exbtrusidén desde la tolva hacia la cabe-
za: 135-150-155-1802C

Cabeza, 1352C
Hilera, 1302C

15 Cuerpo y tornillo no refrigerados.

Velocidad de rotacidn del tornillo: 35 rpm.
Velocidad de arrastre: 33,5 cm/minuto

Conformador refrigerado por una ligera cip
culacidén de agua a aproximadamente 452C y sin tome de

20 vacio.

d) Se ha obtenido asi un junquillo macizo
perfectamente cilindrico de 32 mm de didmetro, que
presenta una estructura interna celular ¥y uné pelicula
de superficie lisa y brillante. El perfil obbtenido es

25 bagtante rigido.

19.8.67. _ 43 - 3 4 47 80



Su deﬁsidad era de 0,55 correspondiente a
una cantidad suministrada de 8,800 kg/hora.
' EJEMPIO XIT
Se ha extruido, con visbtas a la obtencidn
5 de un Jjunquillo c¢ilindrico, la mezcla siguiente:
a) Polietileno de alta presibén (ven-
dido en el comercio con el nombre de
' PTASTYLENE PA 0234 de grado 1,8 en
polvo) 100 partes en peso
10 Polietileno de alta presibdn
(vendido en el comercio con el
nombre de Lupolen 1800 H., de grado
aproximadamente 1,8 en granulados) 20 partes en peso
Bicarbonato de sosa 3 partes
15 TLa utilizacidn de dos tipos de polietileno,
uno en polvo y el otro en granulados, tiene por fina-
lidad facilitar la alimentacidén de la preunsa de exbru~
gidn., S
El producto ha éido hecho homogéneo por pa
20 so de aproximadamente 5 minutos por un mezclador de
gran velocidad.
b) Ia extrusién ha sido realizada con la
misma instalacidn que la descrita en el parrafo (b)
del ejemplo ntimero II.

25 ¢) Ias condiciones de exbrusidén han sido

15.8.67. -w- 344780
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las siguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de
la prensa de extrusidén, desde la tolva hacla la cabe-
za: 125-13%5-145-1452C,

Temperatura de la cabeza y de la hilera: 1302C
Tornillo y cuerpo no refrigerados

Velocidad de robacidn del tornillo: 24 rpm
Velocidad de arrastre del junquillo formado: 21
cn/minuto

Conformador refrigerado por circulacién de
agua a aproximadsmente 202C y sin toma de vacio.

d) Se ha obtenido asi un junquillo macizc
perfectamente cilindrico, de 32 mm de diémetro, que
presenta una estructura interna celular y una pilel do
superficie lisa. Su densidad era de 0,5 correspondien~
te & un caudal de 5 kg/hora,

Llevando la velocidad de arrastre del per—
£il a 31 cm/minubto, se ha obtenido un Junquillo macizo
cuya densidad era de 0,32.

La estructura celular del producto no le im
pide presentar una cierta flexibilidad. Es asi como se
ha podido formar, sin splastamiento, un circulo de apro
ximademente 30 cm de didmetro con el junquillo de den~-
gidad 0,32, habiendo podido recuperar luego dicho jun~

quillo su forma rectilinea. Un trozo de junquillo de

7T 344780



50 cm de largo ha podido sufrir fécilmente una torsiém
de 902 sin alteraciones visibles.

EJEMPLO XTIT

Se ha extruido, con vistas a la obtencidn
de un Jjunquillo cilindrico, la mezcla sigulente:

a) Polvo de polipropileno (vendido en

. el comercio con el nombre PRYLENE ML

10

15

20

25

19.8.67.

0622 grado 18) 100 partes en peso
Polvo de azodicarbonamida (ADCM
procedente de Bayer) una parte en peso
Aceite de vaselina ' 0,05 partes en peso

El producto ha sido hecho homogéneo por pa
so de aproximadamente 5 minutos por un mezclador de
gran velocidad.

b) La extrusién se ha realizado con la mig
ma instalacidn que la descrita en el parrafo (b) del
ejemplo II, Se ha colocado una Jjunta aislante de
"IEFLON" entre las partes 4 y 7 de la figura 1,

c) Ias condiciones de extrusidn han sido
las siguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de
la prensa de extrusibén desde la tolva hacla la cabe~
za: 160-175~180-1902C,

Cabeza, 1459C

— 344780
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Tornillo y cuerpo no refrigerados.
Velocidad de robacién del tornillo: 52 rpm.
Velocided de arfastre del junquillo formade: 27,5
cm/minuto

Conformador refrigerado por ligera circu-
lacidn de agua a aproximadeamente 502C y sin toma de va
cio (salvo para la puesta en marcha).

d) Se ha obtenido asi un junquillo macizo
perfectamente cilindrico de 32 mm de didmetro que pre-
senta una estructura interna celular y una pelicula de
superficie bastante lisa, ligeramente brillante.

Su densidad era de 0,56, correspondiente a
una cantidad suministrada de 7,200 kg/hora.

' EJEMPIO XIV . ) . .
' T Se ha extruido, con vistas a la cbtencién
de un jJunquillo cilindrico .la mezcla siguicnte:

a) Pequefios granulados de policarbonato

(Vendidos en el comercio con el nombre

de "MAKROION" tipo K 3,200 100 partes en peso
Polvo de azodicarbonamida
(ADCM procedente de Bayer) una parbe en peso
Aceite de vaselina 0,05 partes en peso.

El producto ha sido hecho homogéneo por pa
so de aproximadamente 3 minubtos por un mezclador de

gran velocidad.

"t 344780
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La materia habia sido tratada en la estu-
fa previamente durante 3 horas a 1002C,

b) La extrusidén ha sido realizada con la
misma instalacidén que la descrita en el parrafo fb)
del ejemplo nfmero II.

¢) Ias condiciones de extrusiénm han sido
las siguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de
la prensa de extrusion desde la tolva hacia la cabe-
zg: 190-195-205-2102C,

Cebeza, 1902C

Hilera, 1852C

Tornillo y cuerpo no refrigerados
Velocidad de rotacidn del tornillo: 29 rpm
Velocidad de arrastre del junquillo forma-
do: 16,5 cm/minuto

Conformador refrigerado por circulacidn
de agua a aproximadsmpnte 252C y sin toma de vaclo.

d) Se ha obbtenido asi un Junquillo macizo
¢ilindrico de 32 mm, de difmetro, que presenta una es-
tructura interna celular y una pelicula de superficie
bastante lisa y de aspecto un poco Jaspeado y matbe.

Su densided era de 0,65 correspondiente a

une cantidad suministrada de 5,200 kg/hora.

o 344780



EJEMPIO XV
Se ha extruido, con vistas a la cbbencibn
de un Jjunquillo c¢ilindrico, la mezcla siguiente:

a) Pequefios granulados de propionato de celulosa

5 (Vendidos en el comercio con el
nombre de "CELLIDOR" tipo CPH) 100 partes en peso

Polvo de azodicarbonamida

(ADCM procedente de Bayer) 0,5 partes en peso
Acelte de vaselina 0,05 partes en peso.
10 El producto ha gido hecho homogéneo por

paso de aproximadamente 3 minutos por un mezclador de
gran velocidad.

La materia habia sido tratada en estufa
previamente durante 2 horas a 702C,

15 b) Ia extrusibén ha sido realizada con la
misma instalacién que la descrita en el paArrafoc zb)
del ejemplo II. Se ha colocado una junta aislaonte de
"PEFLON" enfre las partes 4 y 7 de la figura nfmero 1,

¢) Ias condiciones de extrusibén han sido

20 las sigulentes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de
la prensa de extrusidn desde la tolva hacin la cabe-
za: 135-170-180-2009C. -

Cabeza: 1709C 3 4 4 7 80’

25 Hilera: 16020

19.8.67,
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Tornillo y cuerpo no refrigerados
Velocidad de rotacidén del tornillo: 17 rpm
Velocidad de arrastre del junquillo forma-

do: 23 cm/minuto

Confoymador refrigerado por una ligera cir
culacidén de agua a aproximadamente 4020 y sin toma de
vacio, V

d) Se ha obtenido asi{ un Junguillo macizo
cilindrico de 32 mm de difmetro, que presenta una eg-
tructura interna celular y una pelicula de superficie
lisa, de aspecto un poco Jjaspeado y mate.

Su densidad era de 0,65, correspondionte a
una cantidad suministraeda de 7,200 kg/hora,

EJEMPLO XVI

Se ha extruido, con vistas a la obtencidn
de un perfil rectangular, la mezcla siguiente:

a) El mismo producto que se describe en
el parrafo a) del ejemplo II (poliestireno normal) ¥y
preparado en las mismas condiciones.

. b) Ia extrusibén se ha realizado en una
prensa de extrusién monotornillo de 45 mm de didmebro
v de 20 didmetros de longitud, siendo el indice de
compresion del tornillo de 2,2 y estando provista di-
cha prense de extrusidn delante de la hilera de un ta-

C 344780

miz de 60 mallas por cm”.
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La prensa de extrusidén estaba provista de
una cabeza con hilera rectangular con paso de 3% x 23
mm, en el eje de la cual estaba mantenido y bien cen-
trado un punzén mecizo de forma rectangular con dimen

5 giones de 29 x 19 mm,

Un conformador rectangular de paso inte-~
rior de 35 x 20 mm y de 100 cm. de longitud estaba
dispuesto inmediatamente a la salida de la hilera y
coaxialmente a esta Gltima. Usa oruga de avrastre de

10 tipo usual esbaba dispuesto a la salida del conforma-
dor.

¢) Las condiciones de extrusién han sido
las siguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo e

15 la prensa de extrusidn desde la tolva hacia la cabe-
78, 115-130-140-1509C,
cabeza: 1302C
Hilera: 1252C
Tornillo no refrigerado
20 Cuerpo refrigerado por ventilacidén de aire compri-
nido,
Velocidad de rotacién del tormillo: 13 rpnm
Velocidad de arrastre del perfil rectangular:
35 cm/minuto

25 Conformador refrigerado por circulacidn de

e -a- 344780
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agua con sproximadsmente 202C y sin toma de vacio.
d) Se ha obtenido asi un perfil rigido ma-‘-

¢izo y rectangulay de 33 x 23 mm de lados, que presen~

- & una estructura interna celular y una pelicula de su

perficie lisa, un poco brillante y de aspecto exbterior
un poco fibroso.

Su densidad era de 0,4 correspondientec a
una cantidad suministrada de 6,400 kg/hora.

EJEMPLO XVIT

Se ha extruido, con vistas a la obtencidn
de un perfil cilindrico con superficie dentada la mez-
cla siguiente:

a) El mismo producto que se describe en el
pdrrafo a) del ejemplo nfmero II (poliestireno normal)
¥ preparado en ias mismas condiciones.

b) Ia extrusién se ha realizado en una
prensa de extrusién monobornillo de 60 mm. de diimetro
vy de 20 diémetros de longitud, siendo el indice de com
presién del tornillo de 2,4, y dicha prensa de extru-
sién no estaba provista de tamiz delante de la hilera.
Ia prensa de exbrusidn estaba provista de una cabeza
cuya hilera presenta una superficie de rueda dentada
de un didmetro de 24 mm (que comprende 60 pequeiios
dientes con una profundidad de 0,5 mm) en el eje de la

cual estaba mantenido un punzén macizo de 20 mm de did

12.8.67.
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metro circular exterior. Un conformador cilindrico de
24 mm de didmetro y de 30 cm de longitud estaba dis-
puesto a 1 mm de distaencia de la hilera y coaxialmen~
te a esta Ultima. Una oruga de arrastre de tipo usual
estaba dispuesto a la salida del conformador,

¢) Ias condiciones de extrusién hon sido
las siguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de
la prensa de extrusidén, desde la tolva hacia la cabe~
za: 90-100-125-120-11520

Cebeza: 1002C

Hilera: 1002C

Tornillo no refrigerado

Cuerpo refrigerado por ventilacibn de aire compri-
mido R A

Velocidad de rotacién del tormillo: 4 zpm
Velocidad de arrastre del junquillo: 75 cm/minuto

Conformador refrigerado por circulacibn
de agua a aproximadsmente 209C y sin ‘toma de vacio.

d) Se ha obtenido asi un junquillo macizo
de 24 mm de didmetro, que comprende en su superficie
exterior dientes muy pequefios paralelos entre si. Es-
tos Altimos, que evitan que la pelicula de superficie

sea perfectamente lisa, permiten tener una superficie

344780

antiderrapante.
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Su densidad era de 0,38, correspondiente
a una cantidad suministrada de 7,500 kg/hora.
EJEMPLO XVITI

Se ha extruido, con vistas a la obtencién
de un perfil cilindrico con superficie lisa e imitacidn
aparente de fibras interiores, la mezcla siguiente:

a) El mismo producto que se desecribe en el
parrafo a) del ejemplo nfmero II (poliestireno normal)
¥ preparado en las mismas condiciones.

b) Ia extrusién se ha realizado con la mig
ma instalacidén que se describe en el phrrafo b) del
ejemplo nimero XVII. El conformador estaba dispuesto,
sin embargo, inmediatamente (sin intersticios) y coa-
xialmente a la hilera,

c) Las condiclones de extrusién han sido
las mismas que las dadas en el parrafo ¢) del ejemplo
nlmero XVII, y la velocidad de arrastre ha side de
65 cm/minuto.

d) Se ha obbtenido asi un junquillo macizo
perfectamente cilindrico de 24 mm de diémetro, que pre
sente una estructura interna celular y una pelicula de
superficie lisa sin denbtado exterior, que permite te-
ner en superficie un aspecto que imita fibras, parale-
las entre si, debiéndose estas Gltimas al dplastamien—
to de los pequeflos dientes en contacto con el conforme

344780
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dor,

La densidad del junco obtenido cra de
0,43, correspondiente'a una cantidad suministroda de
7,500 kg/hora.

5 EJEMPLO XTIX

Se ha extruido, con vistas a la obteneidn
de un perfil cilindrico alternativamente macizo y hue
co, la mozecla siguiente:

a) El mismo producto que se describe cn

10 el pirrafo a) del ejemplo nfimero II (poliestircno nor-
mal),

b) La extrusidén se ha realizado con la mig
ma instalacidn que se describe en el pdrrafo b) del
¢jemplo nfimero II.

15 ¢) Las condiciones de extrusién hon sido
las siguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo dec
la prensa de exbtrusibn desde la tolva hacia la cabew
za: 120-140-140-1502C,

20 Temperatura de la cabeza: 1202C
Temperatura de la hilexra: 1152C
Cuerpo refrigerado por ventilacidén de aire compri;
do
Conformador refrigerado por circulacidn de sgua a

25 aproximadamente 209C y sin toma de vacio.
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Se ha procedido a la extrusidn de dicha
gomposicién durante 4 horas aplicando 1a§ velocidodes
de arrastre y el ciclo siguiente,

22 cn/minuto durante 60 segundos
38 cm/minubo durante i20 segundos
22 cn/minuto durante 60 segundos

38 cm/minuto dursnte 120 segundos
y osi sucesivamente.

b) Se ha obtenido asi un Junquillo perfec-

tamente cilindrico (figura 13) de 32 mm de didpetre,

- de pared externa compacta, dura y lisa, que presento

., aproximadamente cada 1000 mm, partes celulares maci-

zas de una longitud medis de 200 mm y de densidad 0,6,
scparadas por una parte hueca de 800 mm de largo apro
ximadamente, rodeada de una pared celuler limitada ox
teriormente por la pared compacta lisa, formondo un
grosor total de 7 mm, presentando esta pared celuler
de la parte huecs una densidod de 0,55, La densidad
aparente del conjunto del perfil era de 0,45,

Cortande convenientemente este perfil, sc
han obtenido trozos de 1000 mm de longitud cerrados
cn cada extremo cada 100 mm de longitud y que incluyen
una parte hueca central de 800 mm de longitud (figurc

13). La cantidad obtenida ha sido de 7 kg/hora.

T 344780
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LIEMPLO XX

Se ha extruido, con vistas a la obtoncibn
de un perfil ciliadrico alternativemente mocizo y hue-
co, la mezela sigaiente:

a) El mismo producto que se describe on cl
pirrafo a) del ejemplo nlmero XII (polictileno de alta
presibn),

b) La extrusidén se ha realizado con la mig
me instalacibn que se describe en el pfrrafo b) del
ejemplo II.

¢) Las condiciones de extrusién han sido
las mismas que las dadas en el pArrafo c¢) del ejemplo
nlmero XII.

Se ha procedido a la extrusifn dc dicha
composicidn aplicando las velocidades de arrastre y el
ciclo siguiente:

31 cm/minuto durante 60 scgundos
40 cm/minuto dursnte 120 scgundos
31 cm/minuto dursnte 60 scgundos
40 cm/minuto dursnte 120 segundos

d) Se ha obtenido asi un perfil cilindrico
(figura 13) de 32 mm de didmetro alternativomente maci
z0 ¥ hueco, con paredes de 10 mm de grosor en las pore—
tes huecas,

Lo densidad aparente del perfil era de 0,29,

7o 344780
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En cicrtos casos, para facilitar la forma-

cibén de la pelicula de superficie al nivel de la parte

" hueca, puede ser atil aplicar el»vacio a2l ccnformador

¥ suprimirlo luego para la parte maciza.

Se comprende que se pueden aportor numcro-
sas modificaciones o la realizacibn del invento deseri
to mbs arriba, sin salir por ello del marco de¢ esto GL
timo, Es asi como las formas representadas para las hi
leras y los conformadores correspondientes no sen en
modo alguno limitativas. Ademds, se podria considerar
introducir en el espacio vacio inicial cresdo en el sg
no del perfil en curso de o%trusién, a medida de esta
filtime, y segln la técnica generalmente aplicada para
¢l enfundado pléstico de los conductores eléctricos,
un hilo u otro perfil sdlido de forma y de naturalezs
cualquiera que, después de la expansibn de la materia
hasta contacto con el miamo, se encontrars recubicrto
de una funda ligera e impermeable, de cualquicr grosor

conveniente predeterminado.

fa presente solicitud que coiresponde a le
presentada en Francia el 7 de Septiémbre de 1.966,
bajo el N2 FV. 75.594 y 2 de Marzo de 1l.967, bajo el
Ne PV, 97.233, se acoge a los beneficios del articulo
51 del vigente Estatuto sobre Propledad Industrial.
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REIVINDICACIONES

1,- Proccdimicnto para la extrusidén dc¢ una
composicidn de materia pléstica cxpandible con vistas
a la obtencidn de perfiles de textura interna de espu-
ma, rigida, semirrigida o flexible, que presentan una
seccidn recta exterior constante y que pueden tener
una superficie lisa, por extrusibén de dicha composiciSh
de materia pléstica expandible, en estado completamen-
te expandido a través de una hilera que define un eje
de extrusién seguida de un conformador scnsiblemente
alineado con dicho eje de extrusibn y que define un cs
pacio de confarmacidn alargado que tiene una entrada
en la proximidad sensiblemente inmediata de dicha hilg
ra, y una salida cuya seccidn recta es idéntica a la
del perfil deseado, caracterizado por el hecho de que
se extruye dicha materia a través de una seccién de hi
lera cuya seccidn recta es sensiblemente la misma que
la del porfil descado, dejando un espacio hueco en el
interior de la moteria extruida a través de la hilera,
¥y por que luego se obliga a la materia asi extruida a
pasar por dicho espacio de conformacibn alorgado, cuya
entrada presenta una seccidn recta sensiblemente igual

a la de la hilera, y cuya salida presenta una scceibn

7T 344780
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recta idéntica a la del perfil deseado, estando mante-

nido dicho espacio exteriormente a una temperatura infe

‘rior al punto de gelificacidn de la composicidn cxpan~

dible extrulda, siendo determinados los parfmetros de
la extrusibnconstituidos por la formulacién de 12 com-
posicibn de materia a extruir en lo que poncierno a
las propicdades de expansidn de esta filtima, o las con

diciones de la extrusidn, la scceibn del vacio intorno

en la materis en curso de expansibn ¥y lo longitud y el

perfil del espacio de conformacibén en funcidn unos de
otros para, que, durante el paso de la materia cxtruida
a través de dicho espacio, dicha materia sufra su cxpan
si6n hacia el interior del perfil llenando por lo ne-
nos parcialmente cl vacio interno en este filtimo.

2.~ Procedinmiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado por que sc¢ actha exteriormente sobre
la temperatura de¢ la materia durante su paso por el cs
pacio de conformocibn.

3.~- Procedimiento segln las reivindicacio-
nes 1 6§ 2, caracterizado por que se regulan los parAmg
tros de la extrusidén para que el espacio vacio de mate
ria inicial sea totalmente llenado por la ecxpansidn.

4;~ Proccdimiento segln las reivindicaciow
nes 1 6 2, céracterizado por que se regulan los parémg

tros de la extrusidn para que el espacio vacio de matg

T 344780
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! reivindicaciones precedentes, caracterizado porgue se ejer

ria inicial no sea mis que parcialmente llenado por la ex-
pansidn.

5.~ Procedimiento segin una cualquiera de las

reivindicaciones precedentes, caracterizado porgue se cred
una depresibn en el espacio hucco en el interior del per-—
fil en curso de expansidn.

‘ 6.~ Procedimiento segin una cuelguiera de las
reivindicaciones precedentes, caraclterizado porgue se crea
una depresidén alrededor de al menos una parte de la mate-
ria extruida durante su paso por el espacio de conforma-
cibn.

7.~ Procedimiento segun una cualquiera de las

ce un arrastre axial sobre el perfil a la salida del con-
formador haciendo variar periocdicamente la velocidad de
arrastre para obtener un perfil alternativamente macizo ¥
hueco.

8.~ Procedimiento seglin una cualquiera de las

reivindicaciones precedentes, caracterizado porque se in-
troduce de manera continua en el espacio hueco a medida
de la extrusidn, un alma sbélida de forma y de nabturaleza
cualesquiera, siendo determinados los paradmetros de la e¥
trusidn para que la expansibén llene enteramente dicho hug
co alrededor de dicha alma. )
9.~ Procedimiento para la extrusidn de una com
posicidn de materia plAstica expandible.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiion y

con los fines que se han especificado.

344790
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Esta Memoria consta de sesenta y dos hojas eg

critas a miquina por una sola cara.

Madrid.
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