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El presente invento concierne a la fabricacidn

de productos perfiledos de meterie pléstica expandida,

Ia extrusidn de materia pléstica expandible a
través de une hilera presenta dificultades debido a que
la composicidén de materia exzpandible, es decir, que con-
tiene un agente de expansidn capaz de crear, en el inte-
rior de la masa, une multitud de cavidades que dan lugar
a un producto final en forma de espuma rigida, semirigi-
da o flexible, no debe estar mas que poco, O incluso:ng-
da, expandida en el momento en que es forzada a travégrde
la hilera, para permitir un caudal regular y que, por
otre parte, la seccidn del perfil obtenido por expansidn
al aire libre no puede ser predeterminads con rigor, y
la estructura celular del perfil obienido puede no ser
regular,

La pueste a punto de la forma de la hilera, en
el caso en que se deja la materia expandirse libremeunte
a le selide de ésta, presenta una gran complicacidn, por
que se compruebs que la seccidn de la hilera no puede
ser exactamente homotética de la del perfil a obtena; si-
no que ha de ser determinada experimentalmente en cada
caso, Bs asf, por ejemplo, como pars conseguir un per-
fil de seccidn cuadrada, se estd obligado & dar a la hi-
lera uns seccion que presenta le forma de un cuadrado
curvilineo codncavo de menor superficie, en una medids
que varia en funcidn de la seccidn finel del producto,
asi como de la composicidn de la matqria extruida y de
las condiciones de extrusidon. Ademds, incluso con una
hilera correctamente puesta a punto, se producen a pesar
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Se ha esgtado obligado, por consigulente & con-

giderar la utilizacidn, inmediatamente sguas abajo de la
hilera, de un conformador que presente una seccidn inte-
rior idéntica a la seceidn del perfil que se deses obte~
ner, produciéndose la expansion en este conformedor, que
contiene y regula le expensidn de la materia extrufda, en
la forma y las dimensiones constantes deseadas.

Sin embargo, la utilizacidn de tel conformador,
en si cldsica en la extrusidn de materias plésticas no
expandibles tropieze con grandes dificultades en el caso
de materia expandible. _

En efecto, no se puede considerar utilizar un
conformador que presenta una seccidn recta idéntica en’
forma y dimensiones a& la de la hilera, debido & que la ma-
teria no podria expandirse alli y a que la densidad del
perfil susceptible de salir del mismo seria muy préxiua a
la densidad real del producto de base no expandido; ade-
més, la presién de los gases desprendidos por el agenta
de expansion tenderia a fijar el perfil sobre las pafedes
del conformador, y es el empuje del tornillo el que debe-
ria expulsar el perfil del conformador. De esto resulta-
ria que el nicleo del perfil, que permenece caliente mds
tiempo que la periferia refrigerada en contacto con la pa-
red del conformador, se encontraria lleno de la materia
aportada por el tornillo, lo que contrarrestarfa todavia
més cualquier posibilidad de expansidn.

Se ha tenido, la idea de utilizar una hilera que
pregenta una seccidn de dimensiones inferiores & las de la
seccidén del perfil a obtener, es decir, a las de la seafon
del conformador, pensando que la seccidn més ancha de este

ultimo, que permite que la materia que sele de le hilera
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se expande libremente, proporcionaria el resultado busca-
do. PEn realidad, la experiencis ha mostrado que después

de la expansion se forma en contacto con la pared del con-
formador, debido & la refrigeracion ya menocionada, una costra
bastante dura que la presidn de expansidén fija contra es-
48 pared, Lag fuerzas de frotemiento son entonces tales
que una oruge de arrasire no puede extraer el perfil del
conformador sin romper esta costra y originar luego el es-
tirado de la parte central del perfil que ha permanecido
caliente., Al mismo tiempo, el tornillo de extrusidn con-
tinda llenando de materia el micleo del perfil y toda la
extrusidn puede encontrarse entonces bloqueads., Ademas,
ge forman frecuentemente en la superficie del perfil, en-
tre el momento en que sale de la hilera y aquél en que se
encuentra fijado contra lasg paredes del conformador, co-
mienzos de rotura que disminuyen le resistencia mecénica

de los objetos obtenidos. Esta disposicion de una hilera
de secdeidn menor que la del conformador no puede ser utili-
zada en la prdctica mas que con perfiles de seccidn muy
pequefia o con producciones muy pequefias, para los cules

la refrigeracion es suficientemente rapida para que la cos-
tra externa sea bastante resistente y permita la extraccidn
del perfil sin que se produzcan los incidentes mencionados
mds arriba,

El invento tiene por finalidad fabriéar fécilmen~
te perfiles mecizos o huecos de materis pldstica expendida,
de seccidn cualquiere en forma y en dimensiones, que presen
te un perfil perfectamente definido y constante en $oda la
longitud,

Otra finalidad del invenmto es la dbencién de per
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files macizos o huecos de materia pldstica expandida que
presentan una superficie lisa y brillante, debida a la
formacidon, tento en la superficie externa de estos perfi-
les~como, en el caso de perfiles huecos del $ipo tubulaer,
en su superficie internas, de una pelicule contimua y préc-
ticamente exenta de defectos,

Otre finalidad del invento es conseguir pars es
tos perfiles propiedades mecénicas elevedas por la obten=
cion de une estructura celular regular,

Otra finalidad todavie es conseguir para estos
perfiles propiedades mecdnicas muy mejoradas gracias e di-
cha pelicula contimua.

Estas finslidades se consiguen por la puesta en
préctica del procedimiento conforme al invento, que con-
giste fundamentelmente en extruir una composicion de mate~
ria pléstica expendible, en estaao por lo menos incomple-~
tamente expandido, a través de una seccién de hilera Ge
superficie sensiblemente iguel a la de la entrada del con-
formador encargado de definir la forma y las dimensiones
del perfil final a obtener y que presenta sensiblemente
le forma de esta ultima, dejando un espacio vacio de mate-
rig en el interior del perfil en curso de extrusidn a tra-
vés de dicha seccidn, y luego en forzar a la meteria asi
extru{da, inmediatamente & la salida de dicha seccion de
hilera y sensiblemente en la prolongacidn deléje de extru-
sidn, en un espacio de conformecidn alargado abierto por
sus dos extremcs sobre dicho eje de extrusion y que presen-
ta une seccidn de salida idéntica a la del producto final
a obtener, siendo determinados la formulacion de 18 compo-

sicion de meteria a extruir, en lo que concierne a 1as pro-
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piedades de expansicn de esta ultima y las cdiciones de
la extrusidn, la seccion del vacio interno en la materia
en curso de expension y la longitud y el perfil del es-
pacio de conformecidn, en funcidn unos de otros para que,
durante ol paso de la materia extruide de dicho espacio,
dicha materia sufra su expansidn hacia el interior del
perfil llenando por lo menos parcialmente el vacio inter-
no en este ultimo.

Se entiende, naturalmente, aqui por la expresidn
"geccion de la hilera" la seccidn rectae a la salida de és=
ta, sin tener en cuenta la existencia del espacio vaelc
creado en el seno de la masa extruida.

Unz instalecion para la puesta en prdctice del
procedimiento conforme al invento comprende, pues, princie
palmente, una maqulna de extruir proviste de una hilera
que tiene una seccidn que reproduce sensiblemente la del
perfil a obtener, en la cual estd mantenido un punzén ap“l;o
para crear en la materia extruida un espacio hmeco inter-
no é, inmediatamente a la salida de dicha hilera, y sensi-
blemente coaxialmente con esta ultim,a un conformodor cons-
tituido por un canal abierto para sus dos extremos, y que
presenfa una seccion recta de entrads parecide a la de la
hilera, y de salida idéntica a la del perfil a obtener,
giendo predeterminadas la forma y las dmensiones de dichos
punzon y la longitud del conformador en funcion de la fore
mulacidn de la composicidn de materie expandible & extruir
para que la expansion de dicha materia hacia el interior
sea éatisfactoria a la salida del conformador,

Cuando le materia sale de la hilere y entra en

contacto con un conformador, que estd mas frio que el punto
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de gelificacidn del polimero, éste forme rapidamente, en
contacto con la pared del conformador, una cepe dwe,

La expansidn, en la puesta en préctics del invénto, se
produce fundamentalmente desde el exterior hacia el inte-
rior, aplicendo la meterie contra la pared interna del
conformador, El perfil puede asl deslizarse en el con-
formador, por una parte, por que el empuje del tanillo se
tranamite a la materie exterior del perfil que es rapida—
mente solidificada en catacto con el conformador y, por
otra parte, por que no se tiene llenado de materia en el
conformador, Una oruge de arrastre puede ser utilizada,
llegado el caso, sin que se produzcan roturas de la pelf-
cule que se forma contra la pared del conformador, ni des-
igueldades de estirado. Sin embargo, es ventajosc apro-
vechar el mdximo de empuje ejercido por el tornillo de la
méquina de extruir pars asegurar el avence del perfil e
través del conformedor y, por esta razén, es preferible
dar la misme seccidn & la hilera y al conformdor, de fal
manera que el empuje del tanillo puede transmitirse a la
capa dursa,

Puede ser interesante utilizar un conformador
provisto de orificios capilares que desembocen, por unsa
parte, en su superficie interna, y por otra parte, en ca-
maras tabicades gque permiten mantener un vecio total o
parcial repartible a voluntad en la cars de contacto del
perfil extrufdo y del conformador, Puede ser igualmente
interesante asegurar una pueste bajo vacio de ciertas zo-
nag del punzdn, disponiendo en la superficie de este ultimo
orificios capilares unidos e une fuente de vaecio. Estas

ultimes disposiciones pueden ser empleadas con interés en
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el caso de la extrusidn de los perfiles huecos,

Se comprende que es as{ posible obtener perfiles
de seccifn cvalquiera, que presentan dimensiones transver-
sales constantes y una superficie lisa. El espacio vacio
inicial creado en la parte central del perfil en curso de
extrusién puede ser, a voluntad, total o solo parcislmen-
te llensdo por la expansion de la materia,

Le determinacion de los diversos pargmetros que
intervienen en la realizacion del procedimiento conforme
al invento es muy sencilla pera cualquier técnico en la ma-
teria, Se resume, de hecho, una vez fijada la formulé-
cion de la composicién de materia expandible a extruir,
eh elegir por el cdleulo y/o por la experiencia, las conGi-
ciones, es decir, principalmente, la velocidad y la tempe-
ratura de la extrusidn, la forma y las dimensiones del es-
pacio hueco en el interior del perfil, es decir, del punzén
dispuesto en la hilerza, y la longitud del conformador para
que & la salida de este ultimo la materia hayas alcanzado
la expensién deseada,

Une. regulacidn complementaria de la expansidn,
que permite igualmente controlar el grosor de la pelicula
exterior que se forma sobre la materia extruida, puede ser
conseguide aumentando o disminuyendo la temperatura de la
hilera, del punzon y la de las paredes del conformador, lo
que puede ser facilmente realizado utilizando, por ejemplo,
un caldeo eléctrico regulado y/o una o varias circulaciones
de f£ldido de recalentemiento o de refrigeracidn en estos
diferentes drganocs,

Como se ha precisado, no es indispensable que

los perdmetros enunciados més arriba sean determinsdos de
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menera que aseguren un llenado completo del espacio hueco

formado en el origen en el centro de la materia extruida,

pudiendo subsistir un cierto vacio cuesndo las caracteris—

ticas mecdnicas exigidas de los perfiles obtenidos lo per-
mitan.

El invento permite, como ya se ha indicado, ob-
tener perfiles de cuaslesquiera secciones, y especialmente,
tanto perfiles llenos o macizos, con posiblemente el vacio
residual al cual se hace mas arriba alusidn, como perfi-
les tubulares de seciones externa e lnternaz cualesquiera,
presentando las superficies libres, tanto al exterior como
en el interior, en este ultimo caso, las cualidades excep-
cionales de que se ha hecho mencidn.

Pare la obtencidn de tales perfiles tubulares,
se utiliza una hilera y un punzén de forme anular, conti-
nue o no, que corresponde & la seccidn maciza del perfil a
obtener,

El punzén es mentenido, por ejemplo, en la hile-
ra, por brazos sensiblemente radiales dispuestos en le pro-
ximidad de su parte trasera, Sin embargo, cuando se desea,
en particuler, produ dr perfiles de forme aplastada, por
ejemplo simples plances, el punzdn puede estar constituide
por un verdadero tabique que divide la hilera en dos par-
tes, de modo sensiblemente paralelo & sus paredes que pre-
senten las mayores diménsiones trgnsversalmente al eje de
extrusion.

Es igualmente posible obtener perfiles alterna-
tivamente macizos y huecos, extmyendo una composicidn de
materia pldstica expendible, conforme al procedimiento

del invento, con arrastre del producto obstrufdo fuera del
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espaclo de conformacién, ¥ regulando los parémetros de la
extrusién, inclufda la velocidad de arrastre, para que la
expensidn de la omposicidn extruide dé luger al llenado
completo del espacio vaefo formedo & sste efecto en el
perfil a la selida de la hilers, y manteniendo esta regu=-
lacién durante un primsr periodo de tiempo correspondien-
te & la extrusion de la longitud deseada de perfil maci-
20, ¥y luego sumentando la velocidad de arrastre del per-
fil hasta.un valor para el cual, a igualdad de circunstan
cias por lo demés, el llenado de dicho vacio es imcomplé-
to, durante wn perfodo de tiempo que corresponde z la ééi
trusidn de la longitud deseads de perfil hueco. ."f
Sg comprende que haciendo alternar un breve'pe—
riodo de extrusion a la velocidad de arrastre deseada pa-
ra obtener un perfil macizo, luego un periodo de extrusidn
més largo a la velocidad de arrastre superior que dd lu~
gar & un perfil hueco, luego un muevo periodo de extrusion
breve & la primera velocidad citada, se obtiene un perfil
hueco cerrado por sus dos extremos. Si se extruyen asi
perfiles que tienen una seccion rectangular, se obtienen
productosznaiogos a ladrillos huecos. Prosiguiendo regu-
larmente o no estas alternativas de velocidades, se puede
obtener un perfil continuo hueco que presenta & intervalos
regulares o no, partes maclzas que forman riostras. La
densidad aparente global de los perfiles asf{ obfenidos se
encuentrs disminuida, conservando a la vez propledades me-
canicas de resistencia frecuentemente suficientes, mientras
que sus propiedades de aislemiento fdnico y téxmico son
mejoradas debido & la capas gaseosa que estd all{ eprisio-

344784
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El grosor de la pelicula compacta, puede mser mo-
dificado, como se ha mencionado mds arriba, actuando so-
bre los paramétros de extrusién, en particular las tempe-
raturas de la hilera, del punzén y del conformador. Este
grosor disminuye aumentando estas temperaturss. En el 1i-
nite, no existe ya en absoluto superficie lisa,

Tos dibujos anejos representan esquemdticamente,
a t{tulo de ejemplo, diversos ejemplos de realizacidn de
instalaciones para le pueste en practica del invento, En
estos dibujos: _

La figure 1 es una viste en corte longitudinal
del extremo de una méquina de extruir con su hilera, ¥ de
un conformedor para la extrusion de une barra redondas

La figurae 2 es una vista en corte transversal
segun la linea II-II de la figura 1

La figura 3 es una vista en corte transversal
del conformedor de la figura 1;

Lasg figuras 4 y 5 son vistas en corte transver
sal, respectivamente, de una hilera para la obtencion de
un perfil de seccidén en T y del conformador correspondien
tes

La figura 6 es una viste en corte longitudinal,
andloge a la de la figura 1, de una instalacidn para la
obtencion de un perfil hueco:

Las figuras 7 y 8 son vistas en corte transver-
sal, respectivamente, de la hilera y del conformador de
la instalecidn de la figura 6, segin las lineas respecti~
vag VII-Vii y VIII-VIII de esta Wltima figura;

La figura 9 es una vista en corte transversal

de un primer modo de realizacidn de una hilera para la ex
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trusion de una plancha de seccidn rectangular; 7

las figuras 10 y 11 son vistas en corte trans-
versal, respectivemente, de otro modo de realizacidn de
una hilera para la obtencion de una planche que tiene una
seccion en forma de lente bicdncava, y del conformador
correspondlente,

la figura 12 representa esqueméticamente, en cor
te longitudinal, un ejemplo de equipo para la puesta en
préctica del invento con arrastre del perfil a la salida
del conformador, con vistas a la obtencion de perfiles &i-
ternativamente macizos y huecos;

la figura 13 es una vista en corte 1ongitiduhal
de un perfil alternativamente macizo y hueco, obtenido
conforme al invento. .

Tal como se representa en las figuras 1 a 3, la
instalacién para la puesta en préctica del invento compren
e una ma'.quina de extruir, de tipo usual cualquiera, desig
nada de una maera general por la referencia 1, y que in-
cluye un cuerpo 2, un tornillo de extrusion 3, del cual
solo el extremo ha sido representado, y una hilera 4, que,
en el ejemplo elegido, presenta una seccion circular. En
esta hilera estd introducido un punzén 5 mentenido en el
eje de la hilera por tres patas 6 a 120¢, Inmedia;tamen-
te a la salide de la hilera esta dispuesto un conforma-
dor 7 constituido por un manguito de tipo tubular, que for-
me una guie cilindrica con pared interna que puede ser
lisa 8, de igual seccion que la hilera 4,  El conforma~
dor T incluye una doble pared que forma una camisa de re-
gulacidn térmica 9 provista de tubuladuras 10 y 11 que per-

niten esegurar la circulacidén de un fluido de regulacidn
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de temperatura en dicha camisa 9.
La composicidn de materia plistica expandible a
extruir 12, por ejemplo poliestireno que contiene un agen-
te porogeno y los coadyuvanies habituales, es introducide
en la mequina de extrulr e impulsade por el tornillo 3 de
ésta 8 través de la hilera 4 sl especio formado entre el
punzén 5 y la pared interna de diche hilera, siendo tales
las condiciones de la extrusidn que esta materia estd poco
o nada expandida durante su paso por la hilera, pero comien
ga su expansién inmediatamente & la selida de esta dltima
o poco antes de esta salida, A la salide de la hilera,

la materie en curso de expansidn se encuentra impulsade

& través del conformador 7, cuye salide es mentenida a una

temperatura inferior al punto de felificacion de la compo-
sicidn extruida. Se forma as{, en contacto con la pared
interna 8 del conformedor, uns capa dura 13 de materia
pléstica, cuyo grosor no es siempre tan importante como el
que se ha representado en el dibujo para necesidades de
claridad,

La expansidn de la materia pléstice bajo la ac-
cion del agente porogeno se produce de el exterior hacia
el interior de le mass impulsada al conformador, llenando
el vacfo 14 formado en el centro de la materia debido a
la presencia del punzon 5. La forme y las dimensiones
de este Wltimo y la longitud del paso 8 en el conformador
son predeterminadas para que, habida cuenta de la formu-
lacidn de la composicion a extruir y de las diversas con-
didiones de la extrusién, la expansién de la materia hacia
el interior de la mesa en el conformador conduzca al llena-

do, sino total, por lo menos casi total del vacio 14,
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Se obtiene as{ a 1la salida del conformior una
barra cilindrica 15 de materia pléstica expandida, que
presenta una seccion constante que es la de la salida del
conformador, y una superficie lisa, si la pared interna
del conformador es a su vez lisa, y si los parametros de
extrusion, en particular la temperatura del punzon, de la
hilera y del conformedor, son Juiciosamente elegidos, Es-
ta barra es empujada progresivamente a través del confor-
mador por la llegada de muevas cantidades de materia expan-
dible impulsadas por el tornillo 3 de la mdquina de extruir
aplicdndose la presidn resultante de esta impulsion, di-
rectemente & la capa externa 13. Si esta presion se meg
tre insuficiente pars asegurar la propulsion necesaria; se
puede hacer uso de una oruga de arrastre de cualquier tipo
conocido, no representada, que viene a angancharse en ¢l
extremo de le barra en curso de extrusion.

?h camisa Qe regulacién de temperatura 9 del
conformaedor § permite asegurar la regulacién de la tempe-
ratura del conformador que, con las temperaturas en la MEm
quinge de extruir y en el utillaje, y la velocidad de ex-
trusién, constituyen los pardmetros principales de las
condiciones de extrusion que deben ser determinados, al
mismo tiempo que las formas y las dimensiones del punzon
5, por el cdlculo y/o la experiencia, para quebl resulta-
do busoado, es decir, la expensidn de la materia que viene
& obstruir el vacfo central 14, parcial o totalmente, se
encuentre obtenido,

Se comprende que se puede, segin los mismos
principios, obtener perfiles de seccion abso;utamente

cualquiera, dependiendo ésta unicamente de la seccion in-
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terna de la hilera y del conformador.

Es asi como, se ha representado en les figuras
4 y 5 unae hilera y un conformsdor destinados a la obten-
cién de un perfil que presenta una seccién en T, En es-
te ejemplo, la hilera 24 presenta una seccidn interna idég
tica a la del producto final a obtener, y en esta hilera
esté introducido un punzén 25, de seccidn en T, mantenido
axialmente en la hilera por patas 26 situadas en la parte
trasera del punzon, en las mismas condiciones que les oL
tas 6 del punzén 5 de la figura 1. Da superficie de la
secoidn del punzdén 25 es determinada en funcidn del con—
junto de las condiciones de extrusidén y de la formulacién
de la composicidn extruidae para que la expansidn de esta
ultima se produzca del exterior hacia el interior, com$
se ha descrito anteriormente en relacion con las figuras
1 a 3, cuando dicha meteria penetra en el conformador 27,
cuyo canal interno 28 presenta la misma seccidn que ls
deseada para el producto final, y por consiguiente, la de
la hilera.

Para facilitar le expension de la materia y el
llenado del hueco determinado por la presence del punzdn
25 en la hilera 14, se puede crear, llegado el caso, en
este hueco, una ligera depresion. Esto puede conseguir-
se, por ejemplo, como se ha representado en la figura 4,
gracias a un canal 36 dispuesto longitudinalmente en el
punzon 25 y que desemboca en el canto delantero de este
punzdn, comunicendo dicho canal 36 por un cansl 37 que
atraviesa transversalmente el punzon y una de las pates
de mentenimiento 26 de este ultimo, asi como la pared de

mentenimiento 26 de este ultimo, asi como la pared de la
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de vacio, Se puede prever iguvalmente crear unae ligera
depresidn & lo largo de la pared interna 28 del conforma-
dor formendo, por ejemplo, pasos 38 de didmetro muy pe-
quefio a través de la pared de dicho conformedor, como
muestre la figure 5, estendo unidos dichos pasos POr me-
dios cuelesquiera no representados & una fuente de vacid
que puede ser la misme que la utilizada pera crear una
depresion en el centro de la materia, Esta Ultima dis-
posicidn no se muestrs siempre necesaria, debido a que
la expansidn de la materia, 2 la vez que se prduce desde
el exterior hacia el interior, tiende mmbien a aplicar
la costra externa del perfil en curso de formacidn contra
la pared interna del conformedor. Ademds, ez evidente
que las disposiciones que acaban de ser descritas que con-
ciernen a le creacidn de una dqpresién en el interior y/b
en el exterior del perfil en curso de formeion, no soa
perticulares de la forma del perfil que constituye el ob-
jeto de lag figuras 4 y 5.

El invento permite igualmente realizar perfiles
huecos o tubulares de forma cualquiera, como se representa
a titulo de ejemplos en las figuras 6 a 8, Tal como se
representa por estas figures, la instelacidn pare la pues-
ta en practica del invento, con vistas 2 la obtencion de un
perfil tubular, comprende, en une maquina de extruir 1 pro-
viste de un tornillo de extraccion 3, une hilere 44 gque in-
cluye une pared externa 44a que forms una curva cerrade,
cuyo trazado interno reproduce, en seccion, la forma de
la seccicn externa del perfil que hay que obtener, y uns

pared interna anéloga 44b, cuyo contorno externo en seccidn
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reproduce el de la geccidn interior del perfil hueco de-"wgr

seado. En la hilera de tipo anular asi construida,
estd mantenido por patas 46 un punzén igualmente anulaxr
45, cuya forma y dimensiones son predeterminadas como se
ha indicado en relacién 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 47b que reproduce,
respectivamente, los contornos de las paredes 44a y 44b
de la hilera, estd dispuesto inmediatamente a la salida
de esta Wltima, siendo mentenidas las paredes externa
47a interna 47b del conformador en su sitio, por ejemplo,
por fijacién por bridas u otros medios (no representados
sobre la hilera,

Durante la extrusidn de la instalacién tal como
se acaba de describir, la materia es impulsada por el tor-
nillo 3 de la méquina de extrufr a través de la hilera 44,
en los espacios formados entre el punzén 45 y, por una
parte, la pared externa 442, por obtra parte, la pared in-
terna 44b de dicha hilera, y luego se introdude en el con-
formador 47. Ia presencia del punzén 45 da lugar, en
la masa de materia extrulda que penetra en el conformador
47, a un hueco de forma anular correspondiente & la del
punzén, hueco que se encuéntra llenado por la expansién de
le materia que se produce hacia el interior del espacio
comprendido entre las paredes 47a y 47Tb del conformador,
paredes a lo largo de las cuales la materia se solidifica
a la salida de la hilera para former capas duras 53a ¥
53b (figura 8). Se obtiene asl a la salida del confor-
mador un perfil tubular que presenta la seccidn represen-

tada en 55 en la figura 8, siendo esta seccidn constante

-n- 3447084
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¥ reproduciendo regularmente la del paso en el conforme~ i &

dor y pudiendo ser las superficies, tanto externa como
interna de este perfil, lisas.

Es evidente que, como en los casos precedentes,
se puede rodear igualmente el conformador 47 de una cami-
sa de regulacidn de temperatura y/o prever conductos pa~
ra crear une depresidén, tanto hacia delante del punzén 45
como & lo largo de la superficie de los tabiques del con-
formador, 47. .

En ciertos casos, el punzén dispuesto en la hi-
lera para crear en la materia extrufda el vacfo destinadc
a ser llenado debido a la expansién de la materia desde
el exterior hacia el interior, en lugar de estar manteni~
do axialmente en la hilera dejando un espacio libre de di-
mensiones transversales predeterminadas +todo alrededor de
dicho punzén en la hilera propiamente dicha, puede seyr
unido a la pared de esta Ultima, formando un tabique que
divide la hilera en dos pasos separados o mas, Es as{
como para la extrusién de un perfil en forma de plancha
de seccidn rectangular, se puede utilizar, como se repre-
senta en la figura 9, en una hilera 64 que presenta una
seccién idéntica a la de la plancha a obtener, un punzén
65 de forma aplastada, mantenido axialmente en la hilera
con gyuda de patas 66, afalogas a las patas 6, 26 o 46 de
las figuras precedentes, ¢ bien, como se representa en
las figuras 10 y 11 para la extrusidén de una plancha que
presenta, a titulo de ejemplo, una seccidn diferente de
la obtenida con ayuda de la hilere de la figura 9 y que
tiene la forma de una lente biedncava, utilizar la hile-

ra 74, cuya seccidén es la del perfil a obtener y estd di-
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E Ocr. w3
vidide en dos por el punzén 75, que se presenta en forms ™
de un ‘tabique solidario de los bordes de la hilera. Te-
niendo la materia extrufda a través de tal hilera en el
conformador 77 la misma seccidn que la plance a obtener,
sufre en dicho conformador una expansién dirigida hacisa
el interior, y que viene a obstruir el vacio transversal
creado por el punzén 75, formando tabiques, forméndose la
cogtra exterior de manera continue en toda la extensién
de la pared interior del conformador T7.

El equipo representado en la figura 12 incluye
de manera idéntica a lo que se ha descrito con relacidn a
lag figuras 1 a 3, por una parte, un extrusor 1 con su
cuerpo 2, su tornillo de extrusidén 3 y su hilera 4, en el
eje del cual estd mantenido un punzdén 5 destinado a formar
un vacfo central 14 en el perfil & su salida de la hileras
¥y, por otra parte, el conformador 7, constitufdo por un
manguito de tipo tubular que forma una gufa cilindrica de
pared interna lisa 8, de igual seceidn que la hilera 4, ¥y
que incluye um doble paredque forma una camisa de regula-
cidn térmica 9, provista de tubuladuras 10 y 11, que per-
miten asegurar la circulacién de un flfido de regulacién
de temperatura en dicha camisa 9.

Une oruga de arrastre 80, acclonada por los me-
dios usuales de mando (no representado) permite errastrar
el perfil 15 para, despuds de pasar por un reciplente de
refrigeraoidn 81 extraerlo del conformador 7, que va se-
guido aquf de un recipiente de refrigeracién 81 a través
del cual pasa el perfil 15.

Como se ha descrito mas arriba, 1a‘comP°SiCiﬁn
de materia pléstica expandible a extruir 12, por ejemplo,

344784
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yuvantes habituales, se introduce en la méquina de extruir

y se impulsa por el tornillo 3 de ésta a través de la hi-
1eré 4 al espacio formado entre el punzén 5 ¥y la pared in-
terna de dicha hilera, siendo tales las condiciones de la
extrusién que esta materia sea poco o nada expandida du~
rante su paso por la hilera, pero que comience su expansién
immediatamente a la salida de esta Ultima, o poco antes de
egsta salida. A la salida de la hilera, la materia en cur
so fe expansidn se encuentra impulsada & través del confor-
mador %, cuya salida estd mantenida a una temperatura in-
ferior al punto de gelificacidn de la composicién exiruf-
da. Se forma asf, en contacto con la pared interne 8 del
conformador, una capa dura 13 de materia pldstice, cuyo
grosor no es siempre tan importante como el que se ha re-
presentado en el dibujo para razones de claridad.

La expansién de la materia plédstica bajo la ac=
cibén del agente perdgeno se produce del exterior hacia el
interior de la masa impulseda al confamador, llenando el
vaclo 14 formado en el centro de la materia, debido a la
presencia del punzén 5.

Regulando la velocidad de arrastre por la oruga
80 para que, habida cuenta de la naturaleza de la composi-
cidn extruida y de los otros parémetros & extrusién, la
expansién de la materia, que tiende a producirse del exte~
rior hacie el interior, llene completamente el vacfo 14,
se obtiene, en primer lugar, un perfil que incluye una ca—
pa externa 13 compacta, dura, que puede ser lisa, y un in-
terior celular macizo, como se indica en 15a., Si, des~

pués de un cierto tiempo de extrusidn, se aumenta esta ve-
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locidad de arrastre de tal manera que la expansién no ten-
ga tiempo de producirse hasta el nicleo del perfil, este
dltimo no se encuentra ya lleno y presenta uns zona inte-
rior hueca 15b. El retorno a la primera velocidad de

5 arrastre dard lugar a una nueva longitud deperfil macizo,
vy asi sucesivamente.

La materia pldstica expandible trabajada confor-
me al invento, puede ser de un tipo cualquiera conocido,
por ejemplo & base, o bien de poliestireno como ya se ha

10 mencionado méds arriba, o bien de polietirenc de alta o de
baja densidad, policloruro de vinilo (PCV), acrilonatri-
lo-butadieno~egtireno (A.B.E.), mezclas A.B.E. + P.C.V.,
poliamidas, policarbonatos, poliuretano o cualesquiera
otras materias de base andlogas. El invento se aplica,

15 sin embargo, de manera particularmente ventajosa para la
obtencidn de perfiles de la materia expandida que consti-
tuye el objeto de la patente francesa mimero 1.255.499.

Los ejemplos de realizacidn siguientes ilustran

la utilizacidén préctica del invento.

20 EJEMPIO 1
s====zzz=
Se ha extrufdo, con vistas a obtener un junqui-
1lo cilindrico, una mezcla a base de poliestireho ¥y de agen
te pordgeno que tiene la composicién siguiente:
Perlas de poliestireno 100 partes en peso
25 Bicarbonato de sosa 3 partes en peso
La extrusidén se ha realizado en una prense de ex~

trusifn monotornillo de 40 mm de didmetro y de longitud 20

- - 344784
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didmetros, siendo el fndice de compresién del tornillo de
2440 Fl extrusor estaba provisto de una hilers circu-
lar de 31,2 mm de didmetro, en el eje de la cual estaba
mentenido un punzén macizo de 25 mm de didmetro exterior,

5 estando dispuesto un conformador cilindrico de 32 mm de
didmetro interno y de 25 om de largo inmediatamente a la
salida de la hilera y waxialmente & esta dltima. Las ten
peraturas en la prensa de extrusidén eran las sigukntes,
desde la tolva hacia la hilera: 120-130-130-150 - 130-1202C,

10 El tornillo era arrastrado en rotacidén a razdn de 25 Yuell
tas por minuto y se ha extraldo el producto extrufde con
ayuda de una oruga de arrastre a la velocidad de 0,35 mm
por minuto, El conformador estaba refrigerado por una
cireulacidn de agua a temperatura ordinaria,

15 Se ha obtenido asi un junguillo cilinirico maci-
zo de 32 mm de didmetro que presenta una pelfcula exterior
lisa, dura e impermeable, Ia seccién del junquillo era
constante. Ia densidad era préxima a 0,5 a 0,6. Ia can-

tidad suministrada era préxima a 8 Kg por hora.

EJFEMPLO II

Se ha extrufdo con vistas a la obtencidn de un
junquillo cilfindrico la mezcla siguiente:

a) Perlas de poliestireno normal

(Vendido en el comercio con el nombre de "IORKA~

a5 1ENE", calidad 8) 100 partes en peso
) Bicarbonato de sosa 5 partes en peso

Acelte de vaselina 0,1 partes en peso

Acido estedrico 0,1 partes en peso

564794
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El producto ha sido hecho homogéneo por paso de
aproximadamente 3 minutos por un mezclador de gran velo-
cidad.

b) Da extrusidn se ha realizado en una prensa
de extrusién monotornillo de 40 cm de didmetro y de lon~
gitud 20 D, siendo el fndice de compresidén del tormillo
de 2,5 y estando provista dicha prensa de extrusién delan
te de 1la hilera de un tamiz de 60 mallas por cm",

Ia prensa de extrusidén estaba provisté de una
cabeza con hilera circular de 31,8 mm de didmetro en el
eje de la cual estaba mantenido un punzdén macizo de 27,2
mm de didmetro exterior. Un conformador cilfndricc de
32 mm de didmetro interior y de 25 cm de longitud estaba
dispuesto inmediatamente a la salida de la hilera y coa-
xialmente a esta dltima, Una oruga de arrastre de tipo
usual estaba dispuesto a la salida del conformador;

¢) las condiciones de extrusidn han sido las si-
guientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de la

prensa de extrusidén, desde la tolve hacia la cabeza 12G-

140~140-1472C
Temperaturas de la cabeza A
¥y de la hilera 1302C
Tornillo no fefrigerado
Cuerpo refrigerado (por ventilacién de

aire comprimido)
Velocidad de rotacién del
tornillo 18 rpm
Velocidad de arrastre del
junquillo formado 27 om/minuto

Conformador refrigerado por circulacidén de agua

- 23 - 344784
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a aproximadamente 20°C y sin toma de vaclo.
d) Se ha obtenido as{ un junquillo macizo ri-
gido y perfectamente cilfndrico de 32 mm de difdmetro,
qué presenta una estructure interna celulear y una peli-
cula de superficie lisa y brillante.
Su densidad era de 0,57, correspondiente a una

cantidad suministreda de 7,5 kg/hora,

Se ha extrufdo con vistas a la obtencidén de un
junquillo eilfndrico la mezela siguiente:
a) Pequefio granulado de poliestireno de chogue

(Vendido con el nombre comercial de "LORKALENE"

calidad de chogue 800) 100 partes en pes&
Bicarbonato de sosa 5 partes an peso
Aceite de vaselina 0,1 partes en peso
Acido estedrico 0,1 partes en peso

El producto ha sido hecho homogéneo por paso de
aproximadamente 3 minutos por un mezclador de gran velo-
cidad.

b) ILa extrusidén se ha realizado con la misma
instalacién que la descrita en el pdrrafo b del Ejemplo
II.

¢) Las condiciones de extrusién han sido las
siguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de la

prensa de extrusidn desde la tolva hacia la cabeza 120~

140-140-1652¢
Cabeza 12520 ]
Hilera 1202¢

3,?};@%



Tornillo no refrigerado

Cuerpo refrigerado por ventilacidon de aire com-
pimido

Velocidad de rotacion del tornillo 17 rpm

5 Velocidad de arrastre del junquillo
formado 19,4 cm/minuto

Conformador refrigerado por circulacidn
de agua & aprpximsdemente 202C con toma
de vacio;

10 d) Se ha obtenido asi un junquillo macizo rigido
y perfectamente c¢cilindrico de 32 mm de didmetro que pre-
senta una estructura interna celular y una pelicula de su-
perficie lisa.

La densided era de 0,65 correspondiente a un cau-

15 dal de 6,5 kg/hora.

EJEMPLO IV
f- et b f A
Se ah extruido con vistes a la obtencidn de un
junquillo cilindrico le mezcla siguiente:

a) Pequefios gramlos de copolimeros estireno

20 acrilonitrilo /SAN) Vendidos con el nombre comercial de
"Dikaryl" 100 partes en peso
Bicarbonato de sosa 3 partes en peso

Aceite de vasdina 0,1 partés en peso

Acido estedrico 0,1 pertes en peso
25 Bl producto ha sido hecho homogéneo por paso de

aproximadamente 3 minutos por un mezclador de gran wveloci-

dad,
Ia materia ha sido tratada en la estufa previemen

s - 344784
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te durante 2 horas a 802(¢,

b) La extrusidn se ha realizado con le misma
instalacién que la descrita en el pdrrafo (b) del ejem-~
plo numero II;

¢) las condiciones de extrusion han sido las
siguientes:

Temperaturas menifestadas en el cuerpo de la
prensa de extrusidn desde la tolve hacia la cabeza @
130~135~140-1402C,

Cebeza: 1302C

Hilera: 1252C

Tornillo no refrigerado

Cuerpo refrigerado por ventilacidn de sire come
primido

Velocidad de rotacidn del tornillo: 20 rpm

Velocidad de arrastre del junquillo formedo:

27 em/minuto

Conformador refrigerado por cireulacion ds agua
de eproximadamente 208C y sin toma de vacio;

d) Se ha obienido asi un junguillo macizo rigido
y perfectamente cilindrico de 32 mm de difmetro que presen
ta una estructura interna celulcar y upa pelicula de su-
perficie lisa y brillante,

La densidad era de 0,55 correspondiente a un cau

dal de 7,5 kg/hora.

® he extrufdo con vistas & la obtencion de un

junquillo cilindrico la mezcla siguiente:

S . 344784



a) Pequefios granulados del copolimero acriloni-

trilo butadieno y estireno (ABS) (Vendido con el nombre
comercial de "LORKARIL", calidad JA) 100 partes en peso

Bicarbonato de sosa 3 partes en peso
5 Aceite de vaselina 0,1 partes en peso
Acido estedrico 0,1 partes en peso

El produdto ha sido hecho homogéneo por paso de
aproximadamente 3 minutos por un mezclador de gran velo-
cidad.

10 La materia ha sido tratada en la esgtufa previa-
mente durante 3 horas a 802C,

b) La extrusidn se ha realizado con la misma
instalacion que la descrita en el parrafo (b) del ejemplo
mimero II,

15 ¢) Las condiciones de extrusidn han sido las
giguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de la
prense de extrusidn desde la tolva hacia la cabeza: 130=-
140~140-1502C,

20 Cabeza: 135eC

Hilera: 1252C

Tornillo no refrigerado

Cuerpo refrigerado por ventilacion de aire com-
primido

25 v Velocidad de rotacidn del tornillo: 28 rpm

Velocidad de arrastre del junquillo formado:
31 om/mimito

Conformador refrigerado por circulacidn de agua
a aproximademente 20°C y sin toma de vacio.

30 d) Se ha obtenido tambien un junqiilo macizo bas-
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metro que presente una estructure interma celular y una
pelicula de superficie lisa y brillante.
La densidad era de 0,65 correspondients a une

cantidad entregada de 10 kg/hora,

Se ha extruf{do con vistas a la obtencidn de un
juﬁquillo cilindrico coloreado y aligerado la mezcla si-
guiente: (PCV 4 ABS):

a) Polvo PVC nombre comercial ERKAVYL

SDF 58 _ 65 partes en peso

Polvo ABS nombre comercial

LORKARIL
(JSR) 25 mrtes en pesc
Polvo K 120 N (PMMA) 15 partes en peso

Estabilizantes sales de bhaw-

rio
MARK WS 4 partes en peso
Cadmio

MARK C 2 partes en peso
Estearato de calcilo 0,5 partes en peso
Iubricante cera E 0,2 partes en peso
Tixoles (s{lice) 0,5 partes en peso
Bicarbonato de sosa 6 partes en peso

Colorantes Oxido de tita-
nio RLS 1,5 partes en peso

Negro neos-

Rojo FG 7816

pectra 0,0017 partes en peso
Azul ultramar 0,045 partes en peso
0,0009 partes en peso’
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El producto ha sido hecho homogéneo pdrlpaso de
aproximadamente 10 minutos por un mezclador de gren velo-
cidad, Ia materia (ABS solamente ) habia sido tratada
en 1a estufa previamente durante dos horas a 802C.

b) La extrusion se ha realizado con la misma
instalacion que la descrite en el parrafo (b) del ejemplo
nimero II, }

c) Las condiciones de extrusidn han sido las
giguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo
do la prensa de extrusion desde la tolve hacia la
cabeza 130-140-140-1602C

Cabeza: 1302C

Hilera: 125¢C

Tornillo refrigerado por agua

Cuerpo refrigerado por ventilecidn de airs
comprimido

Velocidad de rotacion del tornillo: 53 rpm

Velocidad de arrastre del junquillo férmado:

25 cm/minuto

Conformador refrigerado por una ligera circula-
cidn de agua a sproximedamente 402C y sin toma de vacfo.

d) Se ha obtenido asi un junquillo macizo rigido
y perfectemente cilindrico de 32 mm de digmetro, que pre~
senta une estructura interna celular, una pelicula de su~
perficie lisa y muy brillante y de un tono gris, muy pro-
fundo, como si el junguillo tuviere una estructura compac-
ta.

La densidad era de 0,75 correspondiente a una

cantided suministrada de 9,700 kg/hora. '

- 29 -



10

15

20

25

27.9.67

junéuillo
o).

Cadmio

EJEMPLO VII

TmmEEEmIRERE

Se ha extrufdo con vistas a la obtencidn de un

cilindrico la mezcla siguiente(PCV plastifica-

a) Polvo PCV "EKAVYL" (SDF 58) 70 partes en peso
Plastificante X8 (ftalato de

diisotilo) 15 partes en peso
Polvo X 120 (PMMA) 15 partes en peso
Estabilizantes sales de ba-
rio| MARK WS 4 partes en peso
Mark C 2 partes éﬁApeso
Estearato de calecio 0,5 partes en peso
Bicarbonato de sosa 6 partes en peso
Pixoles (silice) 0,5 partes en peso

El producto he sido hecho homogéneo por paso

de aproximadamente 1 h 30 (Dry-Blend) & 1402C por un meze-

cladoxr de

gran velocidad,

b) La extrusidn se ha realizado con la misma inse

talacidn que la descrita en el parrafo (b) del ejemplo mi-

mero II,

guientex

¢) Las condiciones de extrusion han sido las si-

Temperaturas manifestades en el cuerpo de la pren

sa de extrusion, desde la tolva hacia la cabezat 135-145«

165~-1752C,

Cabeza: 1352C
Hilera: 1209C

Tornillo refrigerado por aguae

Cuerpo no refrigerado wy 7y F
3447384

- 30 -



10

15

20

25

27.9.67

Velocidad de arrastre del junquillo formado:
20 cm /minuto

Conformador refrigrado por uns ligera circule-
cion de agua e aproximadamente 402C y sin toma de vacio.

d) Se ha obtenido as{ un junquillo macizo per-
fectamente cilindrico de 32 mm de diametro, que presenta
una estructura interna celular, una piel de superficie li-
sa y brillante.

La densidad era de 0,82 correspondiente a una

cantidad suministfada de 7,5 kg/hora.

EJEMPLO VIII

f—t

Se ha extruido con vistas a la obtencion de un
junquillo cilindrico la mezcla siguiente (PCV rigido):
a) Polvo PCV "EEAVYL" (SDF 52) 80 partes emn peso

Polvo K 120 N (PMMMA) 20 partes en peso
Bstabilizantes sales ds bario o

Cadmio | Mark WS 4 partes en peso

Mark C 2 partes en pesgo

Estearato de calcio 0,5 partes en peso

Lubricente cera E Polvo 0,2 partes en peso

rixolex (s{lice) 0,5 partes en peso

Bicarbonato de sosa 6 partes en peso

Bl producto ha sido hecho homogéneo por pasado

de eproximadamente 10 minutos por un mezclador de gran ve-

locidad,
b) Le extrusidn ha sido realizada con la mismae

instalacidn que la descrita en el pdrrafo (b) del ejemplo

numero II, L 344784



gsiguientes:
_ Temperaturas menifestadas en el cuerpo de la
prense de extrusion desde la tolva hacia le cabeza: 140~
5 155-165~1858C
Cabeza: 1372C
Hilera: 1302¢C
Tornillo no refrigerado
Cuerpo no refrigerado
10 Velocidad de rotecion del tornillo: 24 rpm
Velocidad de arrastre del junquillo formado:
29,5 cm/minuto .
Conformador refrigerado por liera circulacion
de agua & aproximadamente 402C, y sin toms de vacio.

15 d) se he obtenido también un junguillo perfec-
tamente cilindrico de 32 mm de didmetro, que presents una
estructura interna celuler y una pedfcule de superficie
lisa y brillante,

La densidad era de 0,75 correspondiente a vna

20 cantided suministrada de 10,700 kg/hora.

"

=gz e =5

EJEMPIO IX 3@%7%&%

Se ha extru{do con vistas a la obtencidn de un
junquillo eilindrico la mezcle siguientes

a) Perles de poli(metilmetacrilato)

25 _ (Vendido con el nombre comercial de "ALTULITEY
cualidad MBP) 100 partes en peso
Bicarbonato de sosa 5 partes en peso
Aceite de vaselina 0,05 partes en peéo

Bl producto ha sido hecho homogéneo por peso de

30 aproximademente 3 minutos por un mezclador de gren velo-
27.9.67 - 32 -
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cidead,

b) La extrusidn ha sido realizade con le misme
instalacion que 1la descrita en el pdrrafo (b) del ejemplo
numeroIl,

¢) Las condiciones de extrusion han sido las
siguientes:

Temperaturas menifestaedas en el cuerpo de la
prensa de extrusion desde la tolve hacie la cebezaj
125-145-150-1552C,

cabeza, 1402C

Hilera, 1302C

Tornillo no refrigerago

Cuerpo refrigerado por ventilacidn de aire .com—
primido

Velocidad de rotacion del tornillo: 24 rpm

Velocidad de arrastre del junquillo formado:

23 em/minuto

Conformador refrigerado por una ligera circula~
cién de ague a aproximedamente 352C, y sin toma de vacio.

d) Se ha obtenido as{ un junquillo mecizo per-
fectamente cilindrico de 32 mm de didmetro que presenta
une estructura interne celular y una pelicula de superfi-

cle bastante lisa pero de aspecto mate,

EJENMPLO X

ume. s s s s -
o3 ]

Se ha extruido con vistas & la obtencidn de un

junguillo cilindrico la mezcle siguiente:

- 344784
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a2) Grénulos de poliemida 11 (vendda en el co-

mercio con el nombre de NRILSAN",

Calided BES-HV.0) 100 partes en peso
Aceite de vaselina 0,05 partes en peso
Bicarbonato de sosa Una parte en peso

Bl producto ha sido hecho homogéneo por pasads
de aproximadamente 3 minutos por un mezclador de gran
velocidad.

b) La extrusion ha sido realizada con la misma
instalacidn que la desorita en el pérrafo (b) del ejeuwplo
nimero IX., Se ha afiadido une junta aislante de "TEFLON"
(PIFE) entre las partes 4 y 7 representadas en la figura
1o

¢) Las condiciones de extrusion han sido las
siguientes:

Iemperaturas manifestadas en el cuerpo de la
prensa de extrusidn desde la tolva hacia la cebeza: 135-160-
155-1602C.

Cabeza, 1652C

Hilera, 1752C

Cuerpo y tornillo no refrigexrado,

velocidad de rotacion del tornilloy 24 rpm

Velocidad de arrastres; 34 cm/minuto

Conformador refrigerado por ligera circulacidn
de agua a aproximadamente 402C y sin toma de vacih

d) Se ha obtenido as{ un junquillo macizo ci-
1indrico de 32 mm de didmetro que presenta una estructura
interna celular y una pelfcula de superficie bastante lisa
¥ ligeramente brillante,

La densidad era de 0,51 correspondiente a una

344784
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cantidad suministrada de 8,300 kg/hora.

EJEMPLO XI

ptes e e

Se ha extruido con vistas a la obtencion de un

junquillo cilinrico la mezcla giguiente:

a) Pequefios granulados de pilietileno

Baja presion (alta densidad)

Vencido en el comercio con el nombrefle "MANOLENE"
tipo 2) 100 partes en peso

Aceite de vaselina 0,1 partes en peso

Bicarbonato de sosa 5 partes en peso

El producto ha sido hecho homogéneo por paso de
aproximadamente 3 minutos por un mezclador de gran velo-
cidad,

b) La extrusidn he sido reslizads con la misma
instalacion que la descrita en el parrafo (b) del ejemplo
nimero II,

¢) Las condiciones de extrusion han sido las
giguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de la
prensa de extrusion desde la tolva hacia la cabeza:
135=150~155-1802C.

Cebeza, 135¢C

Hilera, 1308¢C

Cuerpo y tornillo no refrigerado

Velocidad de rotacion del tornillo: 35 rpm,

Velocidad de arrastre: 33,5 om/minuto

Conformador refrigersdo por una 1igera circu-~

lacidn de agua & aproximadamente 45°C y sin toma de ve-

. 344784
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d) Se ha obtenido asi un junquillo macizo per-
fectamente cilindrico de 32 mm de diémetro, que presenta
una. estructura interna celular y una pelicula de superfi-
cie lisa y brillante. El1 perfil obtenido es bastante
rigido,

Su densidad era de 0,55 correspondimte 2 una
cantidad suministrade de 8,800 kg/hora,

EJEMPLO XII

e
=mEmTl e

Se ha extrufdo, con vistas a le obtencidn de un
junquillo cilindrico, la mezcla siguiente:

a) Polietileno de alta presidn (vendido en ol
comercio con el nombre de PLASTYLENE PA 0234 de grado,
1,8 en polvo) 100 partes en peso

Polietileno de alta presidn
(vendido en el comercio con el nombre
de Lupolen 1800 H., de grado aproxima-
damente1,8 en granulados) 20 partes en peso

Bicarbonato de sosa 3 rertes

La utilizacion de dos tipos de polietileno, uno
en polvo y el otro en granulados, tiene por finalidad fa-
cilitar la alimentacion de la prensa de extrusion.

El producto ha sido hecho homogéneo por paso
de aproximademente 5 minutos por un mezclador de gran ve-
locidad,

B) Le extrusion ha sido realizada con la misma

instalacidn que la descrita en el pérrafo (b) del ejemplo

- 344784
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numero II,
¢) las condiciones de extrusidén hen sido las
siguientes:

Temperatures menifestadas en el cuerpo de la
prense de extrusidn, desde la tolva hacie la cabeza:
125-135-145~1452C,

Temperatura de la cabeza y de la hilera: 13020

Tornillo y cuerpo no refrigerados’

Velocidad de rotacion del tornillo: 24 rpm

Velocidad de arrastre del junquillo formado:

21 em/minuto

Conformador refrigerado por cireulacidn de agua
8 aproximadamente 209C y sin toma de vacio.

d) Se ha obtenido asi un junquillo macizo per-
fectemente cilindrico, de 32 mm de digmetro, que presenta
una estructura interna celular y una piel de superficie
lisa. Su densidad era de 0,5 correspondiente a un caudal
de 5 kg/horsa,

Llevando la velocidad de arrasire del perfil a
31 em/minuto, se ha obtenido un junquillo macizo cuya den-
sidad era de 0,32.

La estructura celular del producto no le impide
presentar una cierta flexibilided., Es asi como se ha
podido formar, sin aplastamiento, un circulo de aproxima-
demente 30 om de didmetro con el junquillo de densidad
0,32, habiendo podidoe recuperar luego dicho junquillo su
forma rectilinea. Un trozo de junquillo de 50 cm de lar-
g0 ha podido sufrir fdcilmente una torsidén de 902 sin al-

544784
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EJEMPLO XIII

E e e

Se ha extruido, con vistas a la obtencidn de
un junquillo cilimrico, la mezcla siguiente:

a) Polvo de polipropYleno (vendido en el comer-

5 cio con el nombre de PRYLENE ML
0622 grado 18) 100 partes en peso
Polvo de mzodicarbonemida
(ADCM procedente de Bayer) una parte en peso
Aceite de vaselina 0,05 partes en peso
10 El producto ha sido hecho homogéneo por pasc de
aproximadamente 5 minutos por un mezclador de gran veloci-
dad.
b) Ia extrusion se ha realizado con la misma
ingtalacion que la descrita en el pérrafo (b) del sjemplo
15 IT. Se ha colocado una junta aislante de "TEFLON" entre
las partes 4 y 7 de la figura 1.
¢) Las condiciones de extrusion han sido las
giguientes:
Temperaturas manifestadas en el cuerpo de la
20 prensa de extrusidn desde la tolve hacia la cabeza: 160-
175-180-1902C.
Cébeza, 14590
Hilera, 13590
Tornillo y cuerpo no refrigerados.
25 Velocidad de rotacidn del tornillo, 52 rpm.
Velocidad de arrastre del junquillo formado:
27,5 cm/hiquto
Conformador refrigerado por ligera cireculacidn
de agua a sproximademente 502C y sin toma de vacio (salvo

344784
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d) Se ha obtenido as{ un junquillo maciéo per-
fectamente cilindrico de 32 mm de didmetro que presenta
una estructura interns celular y una pelicula de super-
ficle bastante lisa, ligeramente brillante.

Su densidad era de 0,56, correspondiente a una

centided suministrads de 7,200 kg/hora,

EJEMPIO XIV

—— S ozt gy S———
P

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

a) Pequefiog granulados de policarbonato

(Vendidos en el comercio con el nombre de
YMAKROLON" +ipo X 3.200 100 partes en peso

Polvo de azodicarbonamida

(ADCM procedente de Bayer) una parte en peso

Acelte de vaselina 0,05 partes en peso

El producto he sido hecho homogéneo por paso de
aproximadamente 3 minutos por un mezclador de gran velo-

cidad,

La mberia habls sido tratada en la estufa pre-
viemente durante 3 horas a 1002C,

b) Ia extrusidn ha sido realizada con la misma
instalacion que la descrita en el parrafo (b) del ejemplo
nimero II.

c) Las condiciones de extrusicn han sido las
gigulentes:

Temperatures manifestadas en el cuerpo de la
prensa de extrusidn desde la tolva hacia le cabeza: 190=-

344784
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NIkZ oy

195=~205-2108C,

Cabeza, 1902C

Hilera, 1859C

Tornillo y cuerpo no refrigerado

Velocidad de rotacidon del tornillo, 29 rpm

Velocidad de arrastre del junquillo formado:
16,5 om/minuto

Conformador refrigeredo por circulecion de agua
& aproximadamente 252C y sin toma de vacio.

d) se ha obtenido as{ un junquild macizo cilin-
drico de 32 mm, de difmetro, que presenta una estructure
interna celular y une peliculs de superficie bastante li-
sa y de asgpecto un poco jaspeado y mate,

Su densidad era de 0,65 correspondiente a una

cantidad suministrade de 5,200 kg/hora,

Se ha extrufdo, con vistas a la obtencion de

un junquillo eilindrico, la mezcla siguiente:

a) Pequefios granulados de propianato de celulose

(Vendidos en el comercio con el nombre de "CELLI
DOR" tipo CPH) 100 partes en peso

Polvo de azodicarbonamida

ADCM procedente de Bayer) 0,5 partes en peso

Aceite de vaselina 0,05 partes en peso

Bl producto ha sido hecho homogéneo por paso

de aproximadamente 3 minutos por un mezclador de gran ve-

locidad, 3447 8 4
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Ia materia habia sido tratade en estufa previa-

mente durante 2 horas a 702C,
| b) La extrusion ha sido realizada con la misma

instalacion que la descrita en el pérrafo (b) del ejem-
plo II., Se ha colocado una junta aislante de "TEFLON"
entre las partes 4 y 7 de la figura nimero 1.

¢) Las condiciones de extrusidn han sido las
siguientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de la
prensa de extrusion desde le tolva hacia la cabeza: 135
170-180-2002C.

Cabeza: 1702C

Hilera: 160¢C

Tornillo y cuerpo no refrigerados

Velocidad de rotacion del tornillo : 17 rpm

Velocidad de arrastre del junguillo formado:
23 cm/minuto

Conformador refrigerado por una ligera cireula-
cidn de sgua & aproximadamente 402C y sin toma de vacio.

d) Se hgbbtenido asi un junquillo macizo cilin-
drico de 32 mm de diémetro, que presenta una estructura
interna celular y una pelicula de superficie lisa, de
aspecto un poco Jjaspeado y mate.

Su dengided era de 0,65, correspondiente a una

cantided suministirada de 7,200 jg/hora.

EJEMPLO XVI

mmmsmmmmm——

Se ha extruido, con vistas a la obtencidn de un

perfil rectangular, le mezcla siguiente:

344784
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a) El mismo producto que sg:aescrlﬁe enmel pé~
rrafo a) del Ejemplo IT (Poliestireno normal) y preperado
en las mismas condiciones.

b) Ia extrusidn se ha realizado en una prensa
de extrusidn monotornillo de 45 mm de didmetro y de 20
didmetros de longitud, siendo el indice de compresidén del
tornillo de 2,2 y estando provista dicha prensa de extru-
sidn delante de la hilera de un tamiz de 60 mallas por
en?,

La prensa de extrusidn estaba provista de una
cabeza con hilera rectangular con paso de 33 x 23 mm, en
el eje de la cual estaba mantenido y bien centrado un pun-
zén macizo de forma rectangnlar con dimensiones de 29 x
19 mm.

Un conformador rectangular de paso inberior de
33220 mm y de 100 em, de longitud estaba dispuesto inme-
diatamente a la salida de la hilera y coaxilamente a esta
dltima, Una oruga de arrastre de tipo usual estaba dis-
puesto a la salida del conformador.

c) Las condiclones de extrusién han sido las si-
gaientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de la
prensa de extrusidén desde la iolva hacia la cabeza, 115~
130-140-1502C,

Cébeza: 130¢C

Hilera: 125¢C

Tornillo no'refrigerado

Cuerpo refrigerado por ventilacidén de aire com-
primido,

veloddad de retacidn del tornillo: 13 rpm

-w- 344784
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35 cm/minuto

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

d) Se ha obtenido as{ un perfil rigido macizo y
rectangular de 33 x 23 mm de lados, que presenta una es-
tructura interna celular y una pelicula de superficie li-
sa, un poco brillante y de aspecto exterior un poco fibro-
80.

Su densidad era de 0,4 correspondiente a una

cantidad suministrada de 6,400 kg/hora,

EJEMPIO XVII

S ey g S s e S s e Sy

Se ha extruido, con vistas a la obtencidn ciline
drico con superficie dentada la mezcla siguiente:

a) El mismo producto que se describe en el pdrra
fo a) del ejemplo mfmero II (poliestireno normal) y pre-
parado en las mismas condiciones.

b) La extrusién se ha realizado en una pransa
de extrusidn monotornillo de 60 mm, de didmetro y de 20
didmetros de longitud, siendo el Indice de compresidén del
tornillo de 2,4, y dicha prensa de extrusién no estaba pro
vigta de tamiz delante de la hilera. Ia prensa de extru~
8ién estaba provista de una cabeza cuya hilera presenta
una superficie de rueda dentada de un dlédmetro de 24 mm
(que comprende 60 pequefios dientes con una profundidad
de 0,5 mm} en el eje de la ocuml estaba mantenido un punzén

nacizo de 20 mm de didmetro ecircular exterior. Un confor-

) A “? & f
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tud estaba dispuesto a 1 mm de distancia de la hilera ¥y

coaxialmente a esta dltima. Una oruga de arrasire de ti-
po usual esgtaba dispuesto a la salida del conformador,

c¢) Das condiciones de extrusidn han sido las si-
guientes:

Temperaturas menifestadas en el cuerpo de la pren
sa de extrusidn, desde la tolva hacia la cabeza: 90~100-
125-120-1152C

Cabeza: 1002C

Hilera: 1002C

Tornillo no’refrigerado

Cuerpo refrigerado por ventilacibén de aire com-
primido '

Velocidad de rotacién del tormillo: 4 rpm

Velocidad de arrastre del junquillo, %5 an/minuto

Conformador refrigerado por circulacién de'agua
a aproximadamente 202C y sin toma de vaeclo.

) Se ha obtenido asf un junguillo macizo de 24
mm de didmetro, que comprende en su superficie exterior
dientes muy pequefios paralelos entre sf{. Estos ltimos,
que evitan que la pelfcula de superficie sgea perfectamente
lisa, permiten tener una superficie antilderrapante,

Su densidad era de 0,38 correspondiente a una can

tidad suministrada de 7,500 kg/ hora,

EJEMPLO XVIII

Sy i e o
=T ]

Se ha extrufdo, con vistas a la obtencidn de un

_u-. J44704
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te de fibras interiores, la mezcla sigulente:

a) El mismo producto que se describe en el pé-
rrafo a) del ejemplo nimero II (poliestireno normal) y
prepsrado en las mismas condiciones.

b) La extrusién se ha realizado con la misma
instalacidn que se deseribe en el pérrabo b) del ejemplo
nimero XVII. El conformador estaba dispuesto, sin embar~
g0, inmediatamente (sin intersticios) y coaxialmente a la
hilera,

¢) Las condiciones de extrusidén han sido las mig
mas que las dadas en el pdrrafo c¢) del ejemplo nimero XvViI,
y la velocidad de arrastre ha sido de 65 cm/minuto. .

d) Se ha dtenido asf un Junquillo perfectamente
cilindrico de 24 mm de didmetro, que presenta una estruc-
tura interna celular y una pelicula de superficie lisa sin
dentado exterior, que permite tener en superficie un as-
pecto que imita fibras, paralelas entre sf, debiéndose es-
tas Yltimas al aplastamiento de los pequefios dientes en
contacto con el conformador,'

Ia densidad del junco obtenido era dé 0,43, co-

rrespondiente a una cantidad suminisgtrada de 7.500 kg/hora.

EJEMPIO XIX
Se ha extrufdo, con vistas a la obtencidn de un
perfil cilindrico alternativemente macizo y hueco, la mez~
cla siguiente:
a) El mismo producto que se describe en el péhrre-
fo a) del ejemplo nimero II (poliestireno normal).
TLATOA
-4 -
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b) Ia extrusidn se ha realizado con la misma
instalacién que se describe en el pérrabo b) del ejemplo
nmero II.

. c¢) Ias condiciones de extrusidén han sido las
gignientes:

Temperaturas manifestadas en el cuerpo de la
prensa de extrusidn desde la tolva hacia la cabeza: 120~
140-140-1502C.

Témperatura de la cabezas 1202C

Temperatura de la hilera: 11550

Cuerpo refrigerado por ventilécién de alre come
primido

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

Se ha procedido a la extrusién de dicha composi-
cidn durante 4 horas aplicando las velocidades de arraus-
tre y el ciclo siguiente.

22 om/minuto durante 60 segundos

38 om/hinuto durante 120 segundos

22 em/mindo durante 60 segundos

38 cm)hinuto durante 120 segundos

vy asi sucesivamente.

b) Se ha obtenido asf un junquillo perfectamen-
te cilindrico (figura 13) de 32 mm de didmetro, de pared
externa compacta, dura y lisa, que presenta aproximademen-
te cada 1000 mm, partes celulares macizas de una longitud
media de 200 mm y de densidad 0,6, separadas por una parte
hueca de 800 mm de largo aproximadamente, rodeada de una
pared celular limitada exteriormente por la pared compac—

ta lisa, formando un grosor total de 7 mm, presentando esta

S - 044784
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pared celular de la parte hueca una dengidad de 0,55,
La densidad aparente del conjunto del perfil era de 0,45.

Cortando convenientemente este perfil, se han
obtenido trozos de 1000 mm de longitud cerrados en cada
extremo cada 100 mm de longitud y que incluyen una parte
hueca central de 800 mm de longitud (figura 13). Ia can-
tidad obtenida ha sido de 7 kg/hora.

Se ha extruifdo, con vistas a la obtencién de un
perfil eilindrico alternativamente macizo y hueco,la mez-
cla siguiente:

a) Bl mismo producto que se describe en el pé-
rrafo a) del ejemplo nimero XII (polietileno de alta pre-
sién).

b) La extrusién se ha realizado con la misma
instalacién que se describe en sl pérrafo b) del ejemplo
II.

c) Las condiciones de extrusién han sido las
nismas que las dadas en el pdrrafo c) del ejemplo némero
XI1I.

Se ha procedido a la extrusidn de dicha composi~
cidn aplicando las velocidades de arrastre y el ciclo si-
auiente:

31 em/minuto durente 60 segundos®

40 cm/minuto durante 120 segundos

31 em/minuto durante 60 segundos

40 cm)hinuto durante 120 segundos '

344784
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d) Se ha obtenido as{ un perfil cilindrico |
(figura 13) de 32 mm de difmetro elternativamente macizo
j hueco, con paredes de 10 mm de grosor en las partes
huecas,

La densidad aparente del perfil era de 0,29.

En ciertos casos, para facilitar la formacién
de la relicula de superficie al nivel de la parte hueca,
puede ser Ytil aplicar el vaclo &l conformador y suprimir-
lo luego para la parte maciza.

Se comprende que se pueden aportar numerosas
modificaciones a le realizacidén del invento descrito mas
arriba, sin salir por ello del marco de este ¥ltimo. . Es
asl como las formas representadas pars las hileras y los
conformadores correspondientes no son en modo alguno li-
mitativas, Adefis, se podria considerar introducir en el
espacio vacfo inicigl creado en el seno del perfil en cur-
go de extrusidn, a medida de esta ltima, y seain la téc-
nica generalmente aplicada para el enfundado plédstice. de
los conductores eléetricos, un hilo u otro perfil sélido
de forma y de naturaleza cualquiera que, después de la ex-
pansidén de la materia hasta contacto con el mismo, se en-
contrara recubierto de una funda ligera e impermeable, de
cualquier grosor conveniente predeterminado,

Ista solicitud que corresponde & la presentada
en Francia el 7 de Septiembre de 1.966, bajo el mimere
PV 75594 y ol 2 de Marzo de 1.967 bajo el mimero PV97233,
se acoge a los beneficios del Artfculo 51 del vigente es-

tatuto sobre Propiedad Industrial.

344784
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Los puntos de invencidén propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten~-
te de Invencién en Espafia por VEINTZE afios, son los siguien
tes:

1.~ Ung instalacién para la extrusién de una com
posicién de materia pldstica expandible con vistas a la
obtencidén de perfiles de textura interna de espuma, rigi-
da, semirrigida o flexible, que presentan una seccidn rec
ta exterior constante y que pueden tener una superficie
lisa que comprende une maguine de extruir provista de una
hilera que presenta una seccidén recta que reproduce éenai-
blemente la del perfil deseado, seguida de un conformador
constitufdo por un canal slargado abierto por sus dos ex~
tremos que tiene una entrada cuya seccién recta es sensi-
blemente la de dicho perfil y una salida cuya seccién rec~
ta es exactamente la de dicho perfil, caracterizada porque
la hilera presenta una seccidn recta sensiblemente igual
2 la de la entrada del conformador y porque un punzén apto
pars crear en la meteria extrufda un espacio hueco internc
es mantenido en dicha hilera, siendo determinadas las di-
mensiones transversales de dicho punzén y lé longitud del

conformador en funcidén de la formulacidén de la composicidén

-0 344704
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&

3 4
de materia expandible a extrufr para que la expansién d“g *

dicha materia se produzca hacia el interior del perfil
en une medida predeterminada, estando previstos medios pa- ‘
ra mantener el conformador a una temperatura inferior al
punto de gelificacidn de dicha composicién,

2.~ Instalacién segin la reivindicacién 1, ce~
racterizade porque el conformador, la hilera y el punzén
incluyen medios de regulacidn de la temperatura,

3.~ Instalacién segin la reivindicacién 2, carac
terizada porque dichos medios de regulacidn de temperatura
esten constituldos por resistencias eléctricas reguladas.

4.~ Instalacién segin la reivindicacidn 2,,carac
terizada porque dichos medios de regulacién de temperatu-
ra estan constitufdos por camisas de circulacidn de Flfi-
doe.

5.- Instelacidn segin una cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 4, caracterizada porque estédn previstos
medios para crear depresiones delante del punzén.

6.~ Instalacidn segin la reivindicacifgn 5, ca-
racterizada porque dichos medios estén constitufdos por
al menos un canal que desemboca en el canto delantero del
punzén y apto pars ser unido por su otro exitremo a una
fuente de vacio.

7.— Instalacién segin una cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 6, caracterizada porgue se prevén medios
para crear una depresidén a lo largo de lag paredes del con-
formador destinadas a venir a ponerse en contacto con la
materia en curso de expensién.,

8.~ Instalacidn segin la reivindicacidén 7, carac-

terizada porgue estos medios estdn constituldos por orifi-
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cios de pequefio didmetro, que atraviesan la o las pare-

des del conformador, hechos para ser puestos en relacidn o
con una fuente de vacfo.

9.~ Ingtalacién segin una cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 8, caracterizada porque, para la extru-
sién de perfiles huecos o tubulares, la hilera, el punzdn
y el conformador presentan secciones rectas anulares,
de forma idéntica, para la hilera y el conformador, & la
de la seccidn del producto a obtener.

10.~ Instalacién segin una cuslquiera de las
reivindicaciones 1 a 8, caracterizada porque, para la ob-
tencidn de perfiles de forms general plana, el punzéan es-
t4 constitufdo por un tabique que se extiende de una pared
& otra de la hilera y que divide este Ultima al mence en
dos pasos separados.

11.- Une instalacidn para la extrusidn de una
composicién de materia pléstica expendible.

Tal y como se ha descrito en 1a Memoria que an~
tecede, representado en los dibujos que se acompafiaa y pa-
ra los fines gue se han especificado,

Esta Memoria consta de cincuenta y una hojas es-
critas a méquina por una sola cara.

Madria, &9 O6Liwe
P. A,

)

el g/ ﬁi/
544784
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