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Se ha descrito en la solicitud de Patente
espafiola nimero 344.780 wn procedimiento parz la extru-
sién de perfiles mazizos o huecos de maberia pldstica
expandida que consigte, fundementalmente, en extruir una

composicidén de tal meteria pldetica, en cstado por lo med

nos incompletamente expandido, a través de una seccibn
de hilera de superficie sensiblemente iguzl a la de la
entrada del conformador cncargado de definir la forma y
las dimensiones del perfil final a obtencr y que presen-
ta, sensiblemente, la forma de este Gltimo, dejando un
espacio vacio de nmateriz en el interior del perfil cn
curso de extrusibn a travéds de dicha seccidn, y luego en
mater la materia asi extruida, de preferencia inmediata-
mente a la salida de dicha seleccién de hilera, y sensi-
blemente en la prolongacién del eje de extrusidn, en un
espacio de configuracidén alargado, abicrto por sus dos
extremos sobre dicho eje de extrusién y que presenta una
seccidn de selida idéntica a la del producto final a ob-
tener, siendo determinados la formulacién d€ la composi-
cidén de materia a extruir, en lo que concicrne a las pro4
piedades de expansién de esta Wltima y & las condiciones
de la exbrusién, la seccibn del vacioc interno en la mated
ria en curso de expansidén y la longitud y el perfil del
espacio de configuracidén, en funcién reciproca para que
durante el paso de la materia extruida a través de dicho
espacio, diche materis sufra su expansidn hacie el inte-
rior del perfil,

Se ha constatado ademds, luego, que la forma
vy las dimensiones de la hilera no son necesariamente las
de la entrada del conformador.
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Se ha descubierto ahora que este nrocedimie
to poaria ser adaptado de manera que permitiera la fabri—
cacibn noteblemente fdcil, con una gran precisidn, de los
perfiles compuestos gue incluyen una piel oxberior parcis
unente aligerads. o no, realizada a partir de una cierta co
posicién termopldstica y/o clastidmera y de wna estructura
interna celular realizada ya sea con la misma composicldn
termopléstica y/o elastdémera gue la de la piel exterior,
o hecha con ayuds Qe obra composicién termoplistica y/o
elastdmera,

' Bete vrocedimiento permite ipualmente, ¥y
de una manera notable, llenar cualéuier perdiil con ayu-
da de materiel celular termopléstico y/o slastdémero,
cualesquiera cue sean la naturaleza y 1z forma de este
perfil, e igualmente recubrir cuclguier perfil de natura-
leza v Zorma cualesguiera con una caps de naterisl celu-~

ar termopléstico o elastémero, recublerta a su vez por
una piel termorlistica y/o elastbémera de izual composi-
cibn oue egta capa celular o de composicidn diferente,
parcialiente aligerada o n»o,

mabitualnente, para fabricar perfiles cou~
puegtos cue incluyen wia pilel externa o funda, nocha a
partir de wna compousicidn termopldstica /o clastdmera
y de wa ectructura celular interna de composicién plés—
tica y/o clagtbémera idéntica o diferente, es necesario
realizar la funda, en un primer tlempo, por extrusidn y
luego, en wn ssgundo tiempo, llenar esta funda con ayuda
del material celular. Esta fabricacibn, que es disconti-
nua, presenta, por ailadidura, la desventaja de no permi-
tir mds que la realizacibn de perfiles complejos de lon-

gitud limitada.

L

1h(}

-

La fabricacidn de perfiles compuestos pue-
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de hocerse bambidn con ayuda de una cabeza de escuadra
que incluye secclones de hilera coaxiales, wnilda a dos
cxtrucores. Uno de esbos cxbrusores alinenta el paso mds

oo oq aned A

extorior Ge dicha cabeza Ge escuadra, con ayuda de la

o)

reterio reservade para la realizacidn de la funda o piel
exterior, oblizando a la materia a que page POr una SecC-
cidn de paso de forma y de superficie scnsiblemente iguas
les o las de la funda a obtencr, estando linitada esta
geccidn de paso exteriormente por la picza denominada hi-
lera, o interiormente por la pieza denominada aguja o
mendril y que se encuentra en el eje de la funda a ob-
tener, Bl segundo extrusor estd unido @ un conal situado
en el eje de la gsuja cuya salida desermboeca en el inte~
rior de la funda,

Con tal instalaecidn, se comprueba bien la
exnansidn de la materia a la salida del canal situado en
el eje del mandril y el llenado de la funda en curso de
extrusidén por un material celular, pero a condicién de
gue la seceidn interna de la funda sca de Forma sencilla,
por ¢jemplo circular o cuadrada, Incluso en este caso,
por ejemplo para we funda de seccién cuadrada, la soli-
cintante ha comprotado, en el curso de pruecbas, que, pa-
ra obtencr wn buen llenado de dicha seccidn interna cua-
drada, era necesario que el eanal orientado en el eje en
la azuja o mandril que Torma parte del utillaje utiliza-
¢o para la realizacién de la funda, tensa una seccidn de
salida de forma cuadrada curvilinea céncava de superfi-
cie evidentemente mucho menor que la superficie interna
de la funda, Dicho de otro modeo, para comseguir llenar

fundas de eecelones diferentes de una seccldn sencilla,
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por ejemplo cuadrada o circular, es necesario utilizar
un canal cuya seccidn y forma de salida no pueden ser
determinades mis que experimentalmente, '

Bsta mancra de proceder estd limitada por
el grado de expansidn del materiel que debe realizar la
estructura celular porgue, incluso en el caso del llena-
do de una funda de seccidn sencilla, por ejemplo cuadra-
da o cilindrica, pero de dimensiones bastante grandes,
es practicamente imposible asegurar wm contacto estrecho
entre la superficie interna de la funda en curso de ex-
trusidn y la superficie externa del material celular en
Via'de expansién, lo que conduce a la realizacidn de per+
files compuestos de propiedades mecdnicas mediocres,

Bl presente invento tiene precisamente por
objeto un procedimiento de fabricacidén de perfiles com-
puestos del tipo considerado mds arriba, gue no presenta
todas estas desventajas.

El procedimiento conforme al invento con-
siste fundamentalmente en extruir segin la solicitud de
patente n? 344.780, a través de una primera abertura de
hilera de seccidén recta de forma general curvilinea y/o
poligonal, dejando en el interior de dicha primera aber-
tura de hilera un espacio en el cual no existe extrusibn
de materia con objeto de crear a la salida de esta hile-
re un espacio hueco central, después de lo cual se deja
gue la materia expandible se expanda desde el exterior
hacia el interior de dicho espacio hueco con objeto de
1llenar por lo menos parcialmente este dltimo, y simultd-
neamente, en extrulr la materia destinada a former la

funda en dicho espacio de conformacién, a través de una
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segunda abertura de hilera anular cuya forma y dimensio-
nes corresponden sensiblemente a las de dicha funda, ro-
deando la segunda abertura de hilera la primer§ abertura
de hilera que estd situade en la proximidad relativa de
dicha segunda aberitura de hilera,

De esta manera, se exbtruyen simulidneamen-
te la funda y en el interior y en la proximidad de ésta,
la materia expandible cuye expasién, después de la sali-
da de laseccidén de hilera correspondiente, se produce
desde el exberior, contra la funda extruida, hacia el ind
terior del producto en curso de formacidn. Se asegura
asi w contacto estrecho entre la funda y la estructura
celular, sin solucidn de continuidad indeseable, y esto
sin tener que determinar experimentalmente, para cada cad
so particuler, la forma nrecisa de la seccién de hilera
a través de la cual es extruida la materia expandible,
Los perfiles compuestos obltenidos tienen, como en el ca-
so de la solicitud de patente n? 344.780 dimensiones trang
versales blen constantes, pudiendo ser estdé'bérfiles ma
cizog o huecos, segln cue los pardmetros de la extrusién
de la materia expandible se regulen para que esta mate~
ria, durante su expansién,»llene totalmente o no el espa-
cio hueco central,

Se puede igralmente, como se prevé en la
gsolicitud de patente nimero 344,780, introducir en el
interior del espacio hueco central, en ¢l eje longitudi-~
nal del perfil, una armadura constituida por wn perfil
cualesquicra, por e¢jemplo, de metal, con objeto de obte-
ner, en definitiva , wn perfil gque couprende un alma de

materia compacta, una cstructura celular cue rodea este
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alma y una funda externa que envuelve el conjunto,

Un dispositivo para la puesta en prdctica
del invento comprende una cabeza de extrusidn que inclu~
ve dos hileras de seccién anular curvilinea y/o polizo-
nal de las cuales, la primera, corresponde sensiblenente
en forma y en dimensiones a la forma y las dirensiones
de la funda externa a formar, y la sezunda estd situada
en el interior y a poca distancia relativa de la prime-
ra, rodeando esta sepunda hilera un mandril central, y
un conformador dispuesto directamente a continuacibn de
esta cabeza,'coaxialmente a las hi}eras, estando provis-
to este conformador de medios de refrigeracidn, y presend
tando una seccidén de salida idéntica a la del producto
final a obtener.

Estdn previstos de preferencia medios de
caldeo de las hileras.

El mandril central puede incluir una per-
foracidn axial dispuesta para permitir el paso de un per-
il de armadura.

Diversos ejemplos de realizacidén del inven-
t0 se describen a continuvacidn con referencia a los di-
bujos anejos, en log cuales:

La Figura 1 es una vista en corte lon:itu-
dinal de wna cabeza de extrusidn y del conformador des-—
tinados a la extrusidn de un perfil compuesto conforme
al inventlo;

la Figura 2 es una vista andloga de una va-
riante de la instaelacidn de la figura 1, prevista para
la extrusién de un perfil compuesto armado;

la Pigura 3 es una vista en corte itransver-
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sal de wn perfil armado obtenido por la instalacién de
la fizsura 2.

Tal como se representa escuenditicamente en
la fizura 1, la instalacidn para la puesta en prdetica
del invento incluye una casbeza de extrusidn del tipo bien
conocido deunominado “cabeza de escuadra", designada de
wma panera general por la referencia 101, y conformador
102,

La cabeza de escuadra incluye un cuerpo
103 en el cual esgtd formado un paso axial 104 gque presen-
ta, en su extremo aguas abajo, una parte 105 de mayor
didmetro en la cual se introduce una hilera de seccidn
circular 106, cuyo didmetro exterior es inferior al did-
metro interno de dicha parte 105, estando esta hilera,
por una parte, mantenida lateralmenie por tornillos 107
gue atraviesan el cuerpo 103 de la cabeza y repartidos’
regularmente, en numero de cuabro o seis, por ejemplo,
alrededor de ésta y, por otra parte, mantenida por un
blogque anular 10 apretado sobre el canto delantero del
cuerpo 103 de la cabeza pdr tornillos 109, En el paso
axial 104 del cuerpo 103 de la cabeza se introduce un
manguito 110 cuya parte anterior 11l presenta wn didme-
tro inferior al del paso 104 con objJeto de formar en el
interior del cuerpo 103 un canal anular 112 para el paso
de materia pldstica en estado de fusidn, impulsada a di-
cho canal anular por un primer extrusor de tornillec, no
representado, adpatado a un racor 113 que comunica con
un canal radial 114 practicado en el cuerpo 3 ¥y que de-
semboca en el canal anular 112, Bl extremo delantero 115

del manguito 103 coopera con la hilera 106 para formar
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une seccién de hilera anular 116 a través de la cual es
extruida la materia pldstica procedente del primer extru
sor. Bl didmetro radial de esta seccidn de hilera 116,
que determina el espesor del producto extruido a través
de ésta, puede ser hecho uniforme en toda la periferia,
regulando la posicidén de la hilera 106 con ayuda de los
tornillos 107, despuds de haber desapretado el bloque
anular 100 que es apretado de nuevo degspués de esta re-
gulacidn.

. Bl manguito 110 presenta, en la proximidad
Qe'su extremo trasero, una parte 117, de wenor didmetro,
en la cual estd mante.ido wn mendril o aguja 118 que pre-
senta interiormente wn vaclado 119 y que se extiende axigl
mente en toda la longitud de la cabeza. La parte trasera
120 del mandril, cuyo didmetro exterior es superior al
de la parte corriente, estd apretada con%ra el resalto
121 formedo por la perte 117 del manguito 110 por una ta-
pa 130 rcscada sobre el extremo trasero del cusrpo 103
de la cabeza 101, nanteniendo esta cublierte igualmente el
manzuilto 110 en dicho cuerpo 103,

Bntre ecte mendril 118 y la parte anterior
del menguivo 110 se euncuentra formado un segundo canal
anular 122 pare el paso de materia plistica expandible
en estado de fusidn, imwulsada a dicho canal anular por
un segundo extrusor de tornillo, no representado, adapta-—
do a w racor 123 que cormumica con un canal radial 124
practicado en el cuerno 103 y seguido de un canal 125 que
desenboeca en el canal anular 122.

L1l extremo delantero 115 del manguito 1lo

Torma, en cooperacibén con el mandril 118, una scccidn de

1803069 - 9 -
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hilera anular 126 a través de la cual es extrulda la ma~

eria Hlfstica cxpandible rrocedente del sesunGo extbru-

o

or.

w

Tubuladuras 127 y 120 permiten acegurar la
circulacidn de un fluido de caldeo en el vaciado inter-
no 119 del mandril 118 con vistas a montener a una tem-—
peratura determinada bien controlada dicho mandril y,
por counsizuiente, la materia expandible que pasa por el
canal anular 122, nientras cue medios constituldos, por
ejemplo, por una resisiencia eléchrica 12§ que rodea el
extremo delantero de la cabeza de escusdra 101, estén

previstos para asegurar cl mantenimicnto a lo temperatu-

ra deseada de la materia que pesa a través del canal anut

lar 112.

Bl conformador 102, situado en la prolon-
gacién de la cabeza de escuadra 101, comprende una pared
interna cilindrica 131 cuyo didmefro corresvonde al de
la hilera 106. Esta pared estéd perforada por una multi-
tud de agujeFos capilares 132 gque ponci en comwiicacidn
el paso cilindrico gaxial del conformador con una cémara
anular 133 unida por una conduccibn 134 a una bomba de
vacio no representada. La cfmara 133 estd rodeads, a su
vez, de una camisa 135 en la cual conducciones 136 y 137
permiten asegurar la circulacién de un fluido de refri-
geracidn, por ejemplo azua,

& continuacién del conformador estdn dis-
puestos un recipiente de refrigeracidn por agua y una
oruga de arrastre de tipo usual que no es necesario des-
cribir en detalle ¥ que no estdn, pues, representados,

La materia pléstica extruida a travds del
o
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cenal 112 y la abertura de extrusién 116, forma una fun-
da 138 que se encuentra aplicada contra la pared inter~
na 131 del conformador bajo el efecto del vacio creado
en la cfmara anular 133. Ia materia pldstica expandible
extrulda, impulsada a travéds del cenal anular 122, y la
seceldn de hilera 126, se encuentra inyectada en el inte-
rior de esta funda 138, en la cual se produce su expan-
sién, conforme a lo que se ha descrito en la solicitud
de patente 344.780, desde el exterior hacia el interior,
Se obtiene agi un perfil gque incluye une funda exterior
138»y una parte interna celular 139,

C La instalacidén representada en la figura

2 incluye fundamentalmente los mismos elementos y Srga-
nos que la de la figura 1., Tas partes de esta instala-
cién que corresponde a las de la figura 1 estdn designa-
das por las mismas referencias, aumentades en 100, y no
gse describirédn de manéra particular més que en la medida
en que se encuentren modificadas con relacién a la ing-
talacidén anteriormente descrita,

Bl ejemplo elegido se refiere a la extru-
sién de un perfil de seccibn rectengular, como mucstra
la figura 3, que inecluye un alma o armadura central 240
rodeada de una capa de materia pléstica celular 241, re-
cubierta, a su vez, de una funda de materia pldstica com-
pacta 242,

A este efecto, la hilera 206, el extremo
anterior 215 del manguito 208 y el mandril o aguja 218
presentan secciones rectengulares de dimensiones que ¢co-
rrespond@en, respectivausenie, al resultado a obtener,

El manguito 210 incluye aqui un vaciado

16.3.69 -11 -
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;oa su longzitud y el
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anular 243 gue ocupa précticamsntbe
o mae glejsada del gje

cuel astd dispuesto, sobre su car
longitudinal, wa revesbimicnto celorifugo 244, por ejem-
plo de amianto y, en ol iwterior Ge estc revestiniento,
en la narte anterior del manguito, rosistenclas calenta-
doras 245 alinentadas por conductores 246 gue salen por
la parte itrasera del menguito y pasun al exberior del
cucrpo 203 de la cabeza 201, a travéds de un canal 247 Loy
nedo ¢ este efecto,

Bl mendril o azwja 218 ecstéd astravesado axis
mente e parte a parte por una perioracién 248, de sce-
eibn rechangzular, apita
240.

vare Gejar paso el alme metdlica

Bl conformador 202 incluye unea puared inter-
na 231 continua no estando prevista la pucsta bajo vacio
en ¢l presente ejomplo, ¥ csta naved 231 estd rodeade di
rectamente por wia camise de refyiccracidn 235 provista
de las couduecciones de llevada y evacuacidn de soma 236 y

3%

La exbtrusidn del nerfil cozpuceto & obbener
gz realiza como en ¢l ejewnlo wrecederte, con la ¥nica
Wifereucia de que el alma netdlieca 240 se introduce a
trevée del mendril 210, cstando asesuralio su arrastre
durente la extrusidn por la oruga Ge arrastre usual, igzusl
nente prevista y no represceniada.

Los ejemplos eizuientes describen de mane-
ra precisa tres modos partlcularss de realizacién del in-—
vento con ayuds de utlllajes de los dos tinos descritos

pés arviba,

18.3.09 -1 -
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Se ha uiilizado para la exirusidn de wn juy-

-
1
v

quillo cilindrico comwuesto que comprende una funda ox-
terior de polictileno y wia estructura interna celuler
de poliestireno expandido, su instalacidn conforme a la
fizura 1, que presenta las caracteristicas dimensionales
siguientes,

Bl primer extrusor, wmido al racor 113 de
la cabeszzo de escuadra tenia un didmetro de 40 mm y una
longitud de 20 didmetros. Bl grado de compresidn del ford
nillo era de 3. ,

E1l segundo extrusor, unido a2l racor 123 de
la cabeza de cscuadra, tenia un didmetro de GO mm y urna
longitud de 20 didmetros. Bl grado de compresidn del tor-
nillo era de 2.

La nilera 106 presentaba we seccibn Ge 28
mm Ge didmetro interior. Bl extremo delantero 115 del
manguito 110 presentabs un didmetro exterior de 36 mm y
un didmetro interior de 32 mm, Bl didmetro del mandril
era de 25 mm y el didmetro interno del coniormador era
de 38,2 mm y su longitud de 25 cu.

Bl primer extrusor, destinado a asegurar
la formacibn de la funds a través de la seccidn de hile-
ra 116, ha sido alimentado con ayuda de polvo de policti-
leno de baja densidad, de la calidad vendida bajo la de-
nominacidén comcreial de Plastilene. Lus temperaturas se-
flaladas en el cuerpo de este extrusor eran desde la en-
trada a la salida: 140-150-160-160°C. La temperatura en
la seccidn de hilera 116 cerrada entre la hilera 100 ¥y
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el exbtremo Gelantero 115 acl manguito 1G, =se ha menteni-
do & 160°C por ia resistencia 129, Lz velocidad de rota-
¢ibn del tornillo era de 15 rpm.

Bl segundo extrusor, destinado a la reali-
zacidn de la extructura interna celular del junquillo y
cue empuja a través de la seccidn de hilora 126, ha sido
alimentado con ayuda de la composicidn expandible siguien

te, estando indicaduzs los proporciones en narbtes en pesos

)

-
3
*

AT
é y’r%u‘?ﬁ"ff
v 1 s

Perlas de poliestireno (Lorkacel 12):100 partes en peso

Bicarbonato de sodio /CO
geno/: 3 " '

ALeido estedrico (lubricante): 0,2 v v

Hifa pord-

3

Las temperaturas en este extrusor eran, deg
de la entrada a la salida: 120-130-140°C. Lz temperatura
en la seccidn de hilera 126, formada enbre cl extremo des
lantero 115 del manguito 110, he sido wmantenida a cerca
de 12000 por circulacidn de aceite a esta temperatura en
ol mandril 118. La velocidad Ge rotacibn dél]tornillo de
este extrusor era de 15 rpm. '

Bl conformador estaba refrigerado por una
circulacidn de agua a 1800, y la bomba de vacio conceta-
da & la conduccién de evacuscidn 134 ha sido puesta en
waxrcha.

Se ha obtenido asi wn junguillo cilindrico
de 38 mm de didmetro que incluye una estruchtura interna
celular de 36 mm de didmetro, de densidad O,48,recubiertr
de una funda compacta y lisza de polietileno de baja den-

sidad, de 1 mm de espesor.

18.3.
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BIBEPLO IT

Se ha wtilizado para la extrusidn de un jun-
quillo cilindrico compuesto que comprende une funda exterd
na de polimetacrilato de nmetilo y una estructura celular
interna a base de poli(cloruro de vinilo) (PCV), la misma
instalacidn que la descrita en el Bjemplo I, con la tnica
diferencia de que el grado de compresidn del tornillo del
segundo extrusor, unido al racor 123 de la cabeza de cg8-
cuadra, era de 3, y la velocidad de rotacidn de esie tor-
nillo de 25 fpm.

' Bete primer extrusor,|destiﬁado a la forma-
cibfn de la funda a través de la seccidn de hilera 116, ha
sido alimentvado con ayuda de una perla de polimetacrilato
de metilo, de la calidad vendida bajo la denominacién co-
mercial "Altulite", calidad LBP. Las temperaturas en este
extrusor eran, desde la entrada a la salida: 140-160-170-
18000. La .emperatura en la seccidén de hilera Formada en-—
tre la hilera 206 y el extremo delantero 215 del mangzuito

210 se ha mantenido & 160°C por la resisiencia 129.

El segundo extrusor, destinado a la realizes

cién de la estructura interna celuler del junguillo y gque

o
=

impulsa & travds de la seccibn de hilera 226, La sido ali+
mentado con ayuda Ge¢ la composicidn expundible sizuiente,

cstando indieadas las proporciones en parice en peso:

Polvo de PCV (I wert 50)-Ekavyl SDF 50): GO
Perlas <e voli(metacrilato de metilo) (PLi)
(X 120 10)s 20

Sules de bario y cadmio liark WS 6
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S.lee Je bavio y cadmio Mark C 2
sbricante (ceva 1) 0,2
Pixolexz (nolvo de silice) 0,5

O

Cerbonato ¢ soddo
Tos temperaturas en este cxlrusor eran,

desde la enbrads a la sslida: 140-1E0-1T70-150 . La tem-
nerasura en la scceidn de billera 226, formade entre el
excbreno delanbero 215 del wengulto 210 ko sido mantenidsa
a ceres e 17090 por circulacibn Ce aceite a sgta tempe-
ratura en cl mendril 118. Iz velocidad de rotacidn del
tronillio de esie exbrusor cra Ge 13 rpm,

£l conformcdor estabs refrirerado por una
circulacidn de agua a 180C, pero la bomba de vacio mo
hebic sido conectada.

Se ha obbenido asi{ wn junquillo eilindrico
e 30 mm de didwebtro que inecluye waa estructurs interna
celulsr de 36,2 ymp de diduetro, dc densidad 0,65, recu-
vierto de wia funda compacia y lisa de noll(metacrllato

de metilo) de 0,9 mm de cspesor,

SJLLPLO TIX

Se ha extruido wn perfil compuesto de sec

cifn ractangular (figura 3) cue incluye wn alme constitul

da por wn perfil plano 240 de aluminio, de seceibn 80 x
100 mma recublerta de wne czbtructura cclular 241 a base da
copolimero acrilonitrilo-butadieno-cstireno (ABS) y de
poli(cloruro de vinilo) (PCV), de 10 mm de cspesor, re-

cubierta, a su vez, de wua funda 242 de polipropileno de

- 16 -
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0,5 mm Ge espesor,

A este efecto, se ha utilizado una instala-
2

cibén conforme & la Figura 2, que presenta las caracteris
ticas dimensionales siguientes,

El primer extrusor, unido al racor 213 deo
la cesbeza de escuadra, tenia un didmetro de 40 mm y una
longitud de 20 didwetros. Bl grado de compresidén del tor
nilio era de 2,5,

El segundo extrusor unidc 21 racor 223 de
la cabeza de escuadra, tenfa un didmetro de 60 mm y una
longitud de 20 didmetros. Bl gradq de compresidén del tor
nillo era de 3.

Las secciones rectanzulares de la hilera
206 del extremo delantoro 215 del manguito 210 y del man
dril 218, aei como las dimensiones del conformador, eran

lag siguientes:

Sececidbn interna hilera 206: 101 x 31 nm
Seccibn externa extremo 215,
manguito 210: 100 x 30 mnf

Seceién interna exbremo 215,

manguito 210: 96 x 26 mm
Seccibn externa mandril 218: 92 x 22 nm
Seccidn dinterna mendril 218: 60 x 10 mm
Seccibn interna conformador: 101,2 x 31,2
Longitud del conformador: 250 mm

B1l primer extrusor, destinado &« asegurar
la formacidn de la funda a través de la seccidén de hile-

ra 216, ha sido aliuentado con ayuda de polipropileno

18.3.69 - 17 -
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vendido bajo ¢l nombre comercial de "prylene NL 0622,
crado 186%. Das temperaturas seiialades cen el cuerpo de

este extrusor eran Gesde la enbtrada o la salida: 160-175-

180-185%. Ia temperatura en la seccidn de hilera 216 for
mada entre la hilera 206 y cl extremo delantero 215 del
manguito 210, ha sido mantenida a 19000 por la resisten-
eia 229, Ta veloeidad de robtecidn del tornille era de 8
rpm, '

Bl segundo extrusor, destinado a la reali-

zacibn de la estructura interna celular del perfil y que

I

impulea o través Ge la seccidn de hilera 226, ha sido ali
mentado con ayuda de la composicidn expandible siguiente,

estando indicadas las pronorciones en partes en psso.

Dolvo POV (K wert 58, Ekavyl SDF): 65
Polvo ABS (Torkaril JSR): 25
Polvo PITik (K 120 it)s 15
Seles de bario y cadmio: 6
Betearato de calcio: S 0,5

Lubricante (cera I): '
CO_HNas
3
Sgta composicidn habiz sido hecha homogdned
por paso durante 10 minuvbtos por un mezclador de gran ve-
locidad, habiendo sido elevada previanente ia temperatu-

ra del polvo ABS durante dos horas a 80°c.

Lzs temperaturas en este extrusor eran, des
de lz entrada a la sslida: 130-140-145-160°C. Lz tempera-
tura en la seccidn de hilera 226, formada entre el extre-

o Gelantero 215 del manguito 210, La sido mantenida a

1803l69 " L 18 -
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cerca de 13000 por lus resistencias 244. L velocidad de
rotacién del tornillo de este vexbrusor era de 23 rpm.

Bl perril de aluminio se ha imtroducido a
través del mandril 218 y empujado progresivamente al co-
mienzo de la operacidn de extrusiém, despuds de lo cual
ha sido arrastrado, con el conjunto del producto extrui-
do, por la oruza de traccidn dispuesta detrds del conford
mador.

La densidad de la estructura celular 241
del perfil compucsto asi obtenido era de 0,70.

_ Bsta solicitud que corresponde a la presend
tada en Frencla el 25 de Harzo de 1968, con el nlmero PV
145,280, =e accge a log heneficios del articulo 51 del

vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIOEKZRS

Los puntos de invencidn propila y nueva que
se presentan »ara que sean objeto de esta solicitud de
Certificado de Adicidn en Hspalia, son los sipuientes:

1.~ Lejorzas introducidas en el objeto de
la Potente principal n? 344.780, expedids ¢l & de Noviem-
bre de 1968 por "Proccdimiento para la exbrusidn de una
composicién de materia plistica expandible", especialmen—

te de periiles compueetos de neteria plistica GUe HICSeN-
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ten we funde exterior de moterim plistica y une ectruce

tvea interna colulor obtenids 2 partir de wna nmateria

=

-

g

siities expendible, nor cxmbrucidn, en uwe ecpioeio de con-

ffommacibn  clarsedo refrigorado, Jue presents wne secocibn

se salida iddntica & la del nroducto finsl & obtener, a

. »

revée de unae primera cbertura de hilera fe seceidn rec-

L

<

sa Ge iforma gensral curvilinea y/o nolisonal, dejando en

[}

1 dinterior de diecha primera sberbura de hilera un espa-
cio en el cual no hey extrusidn de materiza con objeto de
erear, a la salida de esta nilera, wn esgpacio hucco cen-

tral, ‘espuds de lo cuwal se deja que la rmateria expandi-

'ble se expanda desde el exterior hacia el interior de di-

ciio egpaeio hueco, con objeto de llenar por 1o menos par-
cizlmente este Altimo, caracterizadas porque, simultdnea-
mente o la exbtrusibn de la materia expandible, se extruye
le materia destinade a formar la funda en dicho espacio
de conformacibn, a través de wna sogunda sbertura de hi-
lera anular, cuya forma y dimensiones corrasponden sensi-
blemente a la de dicha funda, rodeando lo segunda abertu-
ra de hilera a la primera wsberitura Qe hilera; que esté
tuada en la proximidad relativa de dichia scgunda aber-
ture de hilera,

2.~ lejoras sesfn la reiviundicacidn 1, ca-
rocterizadas porgue se aplica por depresibn la funda en
curso Ge extrusidn contra las paredes internas del espa-
cio de conformacidn.

3.~ Hejoras segin las reivindicaciones 1 6
2, carscierizadas porgue, para obtener w perfil que com-
prende un alma de materia compachba, una egtructursa celu-

lar que rodea esgte alma y una funda extcrna que envuelve

18.3.69 - 20 -
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el conjunto, se introduce en el interior del espaclo lwue-
co central, en el eje longitudinal del perfil, wna arme-
dura constituida por un perfil cualquiera, por ejemplo df
metal, gue es arrastrado 1uégo con el producto extruido.

4.- "lejoras introducidas en el objeto de
la patente prineipsl ie 344,780", expedida el 8 de Hovien
bre de 1.968 por: "Procedimiento para la cxtrusibn de
una composicidn de materia pldstica expandible".

Tal y como se ha descrito en la NMemoria
que antecede, representado en el dibujo que se acompaiia
¥y con los fines que sean especificado.

c Bsta Memoria consta de veintiuna hojas es~
critas a mdquina por uma sola cara.

Madrid,

P.A. 24 MAH S | ,

Alarto o E abury

Por Poder.

16.3.69 - 21 -
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