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-Extracto de la descripeidn—

Este descripcidn expbme un método y un eparato
pere la produccidn continua de articulos de estructura hue
ca de resinas sintéticas termoplésticas, por medio de un -
dispositivo extrusionador, y en los que se hace uso, en re
ciproca agoclacidn, de la refrigerscidén efectuada por un -
fluido, de la configuracidn por suceidén y enfriamiento efec
tuada por un dispositivo calibrador y ls recomciln efectua~
da por un dispositivo calentador.

~Fundsmento de le invencidn-

En la febricacidén de articulos de estructurs

hueca continua dotedos de una predeterminada configure-
cidn en seccidn transverssl, mediante calentamiento de
resine sintdtics termopléstice a uns tempersturs de con-
figuracibn, y mediante extrusién del material a través -
de una extrusionadora que uss un troquel provisto de un
mandril, se conocen varios tipos de sistemas de refrige-
recién por agua y Ge sistemas de refrigeracién por sucecidn
y contacto exteriores, o sistemas andlogos, en los cuales
las estructuras huecas que quedan a una elevads temperatue
ra y en estado deformable son enfriadas mientras se mantie
ne le configuracidén hueca en seccidn transversal, tal como
ha sido comunicads, la fabricacidén de tales articulos por
estos sistemes y los productos resultantes de ellos pre-
sentan ung serie de problemes todavia por resolver, como
se describird a contimuacidn. Ia presente invencidn cone-
sidera la solucién y superacién de tales problemas peculig
res de la técnica anterior.

De acuerdo con dichs técnica, los sistemas de re

frigeracidn por agua, en los cuales las estructuras huecas
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son bafiadas en un tanque de agua, permiten el rapido en-
frismiento y solidificacién de las estructuras huecas ex-
trusionadas, lo cual supone un mérito en cuanto a una ele-
vada productividad, en tanto que tales sistemas presentan
un demérito, en el sentido de que no puede asegurarse uns
precisidn dimensional de los productos, puesto que no se
disponen medios pare controlar las dimensiones exteriores
de les estructuras hmecas durante la operacién de enfrig-
miento. Otro defecto de los sistemas de refrigerscidn por
sgus de la técnicp enterior consiste en que tienden a formare
se arrugaes en le superficie interna de las estructuras hue-
cas, debido al répido enfriamiento y contraccibn de la su-
perficie externa de tales estructuras, efectuados mientras
éstas se encuentran todavia en estado deformable. Otro de
fecto de los sistemas convencionales de refrigeracidn por
ague 68 el de que el répido enfriamiento y solidificacidn
de las citadas estructures no permite un espacio de tiempo
suficientemente largo para suprimir tode tensidn interna
que pueds persistir en dichas estructuras, lo cual condu~
ce a la presencia de tal tensidn interna residuasl en los
productoe finales, lo que a su vez tiene por resultado =
una deformacidén o fatige de los productos por envejeci—-
miento. Otro defecto consiste en que el rapido enfria-
miento y solidificacidn de las estructures huecas dejs
de proporciomer la suficiente cristalizacidn de la resi
na de agquellas estructuras, lo cual da lugar a una baja
resistencia mecénica de los productos finales.

El sistems de refrigeracion por suceidén y con-
tacto exteriores, o por sistemas andlogos, de acuerdo =

con la téonice anterior, tienen la ventaja de asegurar—
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se la precisidn dimenéionai-de lss estructuras huecas ex-
trusionadas. Sin embargo, tales sistemas presenten la -
desventaja de que la superficie exterior de las estructu-
ras huecas extrusionadas por un dispositive troquelador,
que todavia retiene une elevada temperatura y adherencia
0 pegajosidad, tiende a adherirse a la superficie inter-
ne y a2 las aberturas succionadoras dé un dispositivo de
suceidn, con el resultado de problemas operacionales y
ung inferior productividad. Asimismo, el hecho de que

el cembio térmico en tales sistemas se provea solamente
por el contacto entre la superficie interna del sistems
de refrigeracidn por succidén y contacto externocs y la -
superficie exterior de la estructura hueca, tiene por re
sultado una eficiencia muy beja de cambio térmico, 1o -
cual supone también un defecto en el sentido de que se -
requiere un largo periodo de tiempo para el enfriemiento
y solidificacidn de las estructuras huecas.

-Regumen de lg invencidn-

Ia presente invencidén considera la superacidn
de los defectos descritos existentes en la téecnica ante-
rior para la produccidn de articulos de estructura hue-
ca continua extrusionsdos por un dispositivo que usa un
troquel provisto de uno o més mandriles, incrementandose
asi la cepacidad de produccidén de articulos de estructu-
re. hueca obtenidos mediante una serie de dispositivos,
como asimismo le provisidén de buenos productos que estén
libres de tods fatiga o deformecidn por envejecimiento.

la presente invencidn se relaciona con un méto
do y un aparato pare la produceidn de articulos de estruc

tura hueca, de buens calidad, y con ung elevada eficien-
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cia de produccidn, en los cuales un liguido refrigerante
es puesto en contacto con dichas estructuras huecas a me-
dida que son extrusionades por el citado dispositivo y se
encuentran todavia en estado deformable, al objeto de en-
friar dichas estructurss utilizando la buena capacidad de
cembio térmico entre sbélide y liquido, interrumpiéndose
luego el répido enfriamiento de las estructuras efectua-
do por el 1iquido en un punto deseado, tras lo cual aguel
se sustituye por un lento enfriamiento pare configurar -
10. las estructuras éon Jas dimensiones prescritss, sometién-

dose seguidamente tales estructuras a calentamiento, con

Jo que se aseguran unos buencs productos.
Un objeto de la presente invencion es evitar la

adherencia entre lg superficie interna del aparato confi-

15. gﬁrador ¥ la superficie externs de las eatructuras huecas
de resinas sintéticas termoplésticas, extrusionadas por -
el dispositivo extrusionador y que retienen una elevada
temperatura y pegajosidad o adherencis, incrementéndose
asi la productivided de tales articulos.

20. , Otro objeto de la presente invencidén es proyec-
tar asire refrigerante contra la superficle de las estruc-
tures huecas producidas por el dispositivo extrusionador
y que todavia retienen una elevada temperaturs y pegajo=
sidad o adherencia, al objeto de suprimir éstas en dichas

25. egtructuras y evitar de este modo que las mismas se adhie
ran a la superficie interna del aparato configurador, co=-
mo asimismo enfrisr adecuada y lentameni¢jas estructuras
huecas para proporcionar articulos libres de toda tensidn

interna residual.

30. 0tro objeto es el de poner en contacto un liquie
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do refrigerante, durante un espacio de tiempo adecuado,
con las estructuras huecas de resina sintétice termoplés-
tica producidos por el dispositivo extrusionador y que to
davia retienen unz elevada temperatura, y enfriar répida-
mente el articulo de estructurs hueca utilizando la elevg
da capacidad de cambio térmico entre gdlido y 1iquido, au
menténdose asi la productividad de tales articulos.

Otro objeto de la invencién es colocar las es-
tructuras huecas de resina sintétice termopléstica produ~
cidas por el dispositivo extruslonador en el aparato con-
figurador mientras el articulo se encuentra todavia en eg
tado deformable, configuréndose asi las estructuras prede
terminadamente en seccidn transverssl y suprimiéndose de
las mismas toda tensidn interma para facilitar la crista-
lizacidn de la resina de la estructura, sl objeto de pro-
porcionar productos de dimensiones predeterminadas y de
gran pesistencis mecénica.

Otro objeto de la presente invencidn es calen-
tar las estructuras huecas producidas por el dispositivo
extrusionador con el fin de suprimir suficienteménte to-
da tensién interna de las mismas y facilitar con ello la
cristalizacion dela resina, sl objeto de evitar toda de-
formacidn por envejecimiento de los productos, como asi-
mismo incrementar su resistencia mecanica.

~Breve deseripcidn de los dibujos-

Estos y otros objetos y carascteristicas de la
presente inveneidn resultaran evidentes de une manera -
mis completa mediente la siguiente descripeidén de la in-

vencidn, considerada en relacidn con los adjuntos dibu--—

jos, en los cugles:
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La figura 1% es une vista en seccidn longitudi-

nal de una versibén de la presente invencidn, que se usa
pare producir articulos cilindricos de estructura hueca,
como se muestra sn la figura 68,

5. Ia figura 28 ee una vista en seccidén longitudi-
nal de otra versidén de la presente invencién, useds para
producir artioculos con estructuras de panel hueco, que pre
sentan una serie de pppvciones huecas dispuestas colateral
mente, como se muestra en la figura T4.

10, Ia figure 3% muestra uns seccidn {ransversal
de otra versidén de la presente invencidn, usada pare pro
ducir articulos con estructura de panel hueco, cuyas por
clones huecas estin llenas de resina sintética termoplés
tica espumasble, como se muestra en la figure 88,

15. Lgg figuras 48 y 5% ilustran otras versiones
de la presente invencidn; y

Las figuras 68 a 98 ilustren varias secciones
transversales de los productos proporcionados de acuer-
do con el método y el aparato de la presente invencidn.

20. ~Descripcién detallada de la invencidn-

Cuando se salienta una resina sintitica termo-

pléstica a su temperatura de fusidn o por encime de ella

v se extrusiona mediante un dispositivo extruaionador en

forma de estructure hueca, con una seccidn transversal -
25, como la mostrada en cualquiera de las figuraes 6% g 92, 1la
abertura de la cabeza de un troquel usado para este fin -
corresponde a la configuracidn en seccidén de una estruc-

tura hueea 18 6 19 En el caso en que la estructura hue-

ca adopte una configuracién cilindrica, como la mostrada

30, en la filgura 6%, el troguel presenta un solo mandril, cu-
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ya configuracidén corresponde a la porcidn hueca l6g de

dicha estructura 18. En el caso de una estructura de -
panel hueco como la mostrada en la figura 7%, el troquel
usado presenta una serie de mandriles cuya configuracion
corresponde a las porciones huecas 16bl, 16b2, etc. En
el caso en que hayas de producirse una estructure de pa--
nel husco de capas miltiples, como la mostrada en la fi-
gurads 98, el troquel usado para la febricacion de tal -
estructura estd provisto de una serie de mandriles dispuesg
tos en filas y columnas correspondientes a las porciones
huecas 16410, ete. 16420, etc., 16430, etc. ILa estructu-
ra hueca 18 sola o las estructuras huecas 18 y 19 se ex~—-
trusionan a través de un espacio 12 existente entre un --
troquel 11 y sus mandriles 13 a través del espacio com--
prendido entre estos mandriles, como se muestra en la fi-
gura 12, enfriandose y solidificéndose seguidamente la eg
tructura o estructures huecas asi extrusionadas, con ulte
rior calentamiento para proporcionar un articulo continuo
dotado de una dessada configuracidn en seccibén transversal.
Con referencia shora a la figura 1%, se muestra
en ella un dispositivo extrusionador la que comprende un
extrusionador (no mostrado) y un troguel 1l provisto de
un mendril 13. Entre el troquel 1l y el mandril 13 se -
dispone un espacio 12 a través del cual se extrusiona un
miembro hueco continuo y deformable 15. Como medio para
evitar la deformacidn del miembro hueco deformeble 15, ~
gse dispone en cada mandr%l un paso de aire 14 a través -
del cual se introduce aire & presidn desde un compresor
de aire separado (no mostrado) en la porcidn hueca 16 del

miembro hueco 15.
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La versidn mostraeda en la figura 12 comprende

@

un dispositivo extrusionador lg, un dispositivo 2a de su-
presién de reflujo, un dispositivo 3a de recubrimiento -
con 1liquido refrigerante, un dispositivo 4g succionador
de 1liquido refrigerante, dispoeitivos calibradores 5al,
5a2 y 5a3 y dispositivos calentadores 6al y 6a2. Todos
ellos se disponen de manera que rodean toda la superficie
periférica externa del miembro hueco 15. Mientras el dig
positivo extrusionador lg es de la comstruccidn anterior-
mente descrita, el dispositivo de supresion de reflujo 2g
se digpone entre el dispositivo extrusionedor la y el dig
positivo 3a de recubrimiento con liquido refrigerante y
tan cerca como sea posible de éste Ultimo. Dicho disposi
tivo de supresidn de reflujo 2a estéd provisto de una tube
ria de expulsidn 21 que comunica con una fuente de vacio
(no mostrada) y tiene une serie de aberturas 22 de suocidn
de 1ligquido refluyente, orientadas hacia la superficie ex—
terior 17 del miembro hueco 15. Las aberturas 22 de sue—~
cién de ligquido refluyente estan estrechamente espaciadas
de la superficie exterior 17 del miembro hueco 15, en un
grado tal que la fuerza de succidn de dichas gberiuras pue
da actuar eficazmente sobre el liquido refluyente que cir-
cula sobre la superficie exterior 17 del miembro hueco.
El dispositivo 3g de recubrimiento con liquido
refrigerante tiene una entrada 31 que comunica con una -
fuente de suministro de liquido refrigerante (no mostra-
da) y esta provisto de una serie de salidas 32 pare inyec
tar liquido refrigerante a través de ellas. EL dispositi
vo de recubrimiento con liquido refrigerante que se mues~

tra en la figura 12 del tipo de regadera, pero puede ser
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del tipo pulverizador o, si sélo se utiliza para la apli-
cacién fine de dicho liquido, de un tipo impregnador, coO~
mo se muestra en ulteriores versiones. En cualquier caso,
el dispositivo de recubrimiento con liquido refrigerante
estd adaptado para aplicar este ligquido sobre toda la su-
perficie exterior 17 del miembro hueco 15. Después del
dispositivo aplicador de ligquido refrigerante, se dispo-
ne el dispositivo 4g succionador de dicho 1iquido, que -
comprende ung tuberia de expulsidén 41 y una cémara 43,
comunicando ambas con una fuente de vacio (no mostrada),
¥ una serie de aberturas de succidn 42 dispuestas Junto

a la superficie exterior 17 del miembro hueco 15.

Una serie de dispositivos calibradores 5al, 5a2
¥y 5a3, estén construidos de metal y cada uno de ellos com
prende una parte exterior y una parte interior. Ie parte
exterior consta de ung entrada 51 que comunica con una -
fuente de suministro de liquido refrigerante (no moatra-
da), una salida 52 y una cémara 53, comunicando ambas con
un medio de expulsidn destinado a expulsar el refrigeran-
to calentado. Ia parte interior de cada dispositivo cali
brador consta de una tuberia de expulsién 54 y un paso de
aire 55, comunicando ambos con uns fuente de vacio (no -
mostrada), y una serie de aberturas 56 dispuestas en la
superficie interns de dicha parte interior, al objeto de
comunicer una fuerza succionadora a la superficie exterior
17 del mienbro hueco. Eé deseable que la superficie in-
terna de la parte interiocr de cada dispositivo calibrador
esté chaepads, con el fin de permitir el suave paso del -

miembro hueco 15 a través de ellos y asegurar un acaebado

liso de la superficie exterior 17 del miembro hueco. Aun-
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que en la figura 1% ge muesiran tres dispositivos calibra-
dores 5al, 5a2 y 5a3, el mimero de tales dispositivos pue-
de seleccionarse adecuadamente en la forme requerida.
Como se muestra en le figure 1%, los dispositi-
5, vos calentedores 6al y 622 son de construccidn similsr a
los dispositivos calibradores 5al, 582 y 5a3, con la ex—-
cepcidn de cads dispositivo calentador tiene una entrada
61 que comunica con una fuente de celor (no mestrada) y
que esté adaptade para introducir un medio calentador en
10. une cémara 63, desde la cual dicho medio, ahora a una -
temperature inferior, es expulsado & través de una sali-
da 62 pare calentar la perte interna del dispositivo csa-
lentador, ZEs deseable le interposicién de material termoais
lente 70 entre los dispositivos celibradores adyacentes y
15. los dispositivos de calentamiento y recoccidn, de lg mene~
ra mostrada.
La figurs 1% muestra, em seccidn longitudinal,
la totalidad del aparato de acuerdo con una versidén de la
presente invencidn y la estructura hueca producida por él1,
20, y se verd por la anterior descripeidn que la comstruccidn
del aparato es tal que cada uno de los distintos disposi-
tivos rodea le estructura hueca al objeto de actuar sobre
toda la superficle externa 17 de la misma.
Dospués del Ultimo dispositivo calentador, hay
25, un dispositivo 8a de estirado delproducto, que comprende
una serie de rodillos 81 accionados desde fuentes motri-
cos separades (no mostradas), ocon el fin de retener y es
tirer sl producto entre ellos.

En la versidén mostrada, no es necesario indicar

30. que cade uno de los diversos dispositivos es desplazable
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para sjuster el espaciamientc entre los dispositivos ad-
yacentes de la manera desesda.
En el gparato de produccidn de estructuras hue-
cas de resinas sintéticas termoplasticas comsiruidas por
5 tales dispositivos anteriormente desoritos, el miembro -
hueco 15 formado por el extrusionador la se encuentra to-
davia a una elevade temperatura y en estado deformable y
su superficie exterior es pegajosa o aflherente. Si el -
miembro hueco 15 se desplaze hdcis adelante sin someter-
10. se a ningin tratemiento hasta el dispositivo calibrador
5al, donde dicho miembro 15 entra en contacto con la su-~-
perficie interna de tal dispositivo calibrador y es some
tido a succidn por las asberturas 56, entonces la super—
ficie externa del miembro hueco 15 se adherird a la super
15. ficie interna de las aberturas del dispositivo calibrador,
determinando asi la interrupcién o demora de la produccidn.
Para eliminar tal posible probleme, se splica liquido re-
frigerante & la superficie exterior 17 del miembro hueco
15 medisnte el dispositivo 3a de recubrimiento con ligqui
20. do refrigerante, antes de que el miembro hueco penetre en
el dispositivo calibrador 5sl. El1 ligquido refrigerante
se inyecte en forma de lluvie & través de la salida 32 -
del dispositivo 3a de recubrimiento con dicho 1iguido,
pers enfrier répidamente toda la superficie exterior del
25. miembro hueco 15, debido al cambio térmico altamente efi
ciente entre liquido y sblido, suprimiéndose asi la pega
Josidad o adherencis de la superficie exierior del miem-
bro hueco. En esta versidn, el refrigerante se aplica ~
en forma de lluvia sobre el mlembro hueco, en tanto que

30. el recubrimiento con refrigerante del itipo de pulveriza-

¢idn es preferible al tipo de regadera o lluvie para ajusg
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tar le cantidad del refrigerante a aplicar.

Si el 1{quido refrigersnte refluyese hacig el

dispositivo extmeionador cuando se esté aplicando de la

manera descrita, se producirén problemas con relacidn a

5 la operacidn de extrusién y al miembro hueco extrusions-
do. Para evitar tal reflujm de refrigerante, se estable-
ce el dispositivo de supresidén de reflujo 2z entre el dig
pogitivo extrusionador lg y el dispositivo 3a ds recubri-
miento con liquido refrigerante, y una tuberia de expul--

10. gién 21 del mismo, que comunica con la fuente de vacio (no
mostrada), hace que las sberturas succionadoras 22 adyacen
tes a la superflicie externa del miembro hueco produzcan =~
una fuerza de succidn que suprime todo reflujo del refrige
rante, evitédndése de este modo el citado problema.

15. Sin embargo, una distancis exceslvamente peque~
fia entre las gherturas succionadoras 22 del dispositivo
2a de supresién de reflujo y la superficie exterior de 1a
estructura hueca, puede causer la deformacidn de la confi-
guracidn transversal del miembro hueco todavia deformeble

20. 15 y por esta razdn la distancia entre dichas aberturas
de succidn 22 y la superficie exterior del miembro hue-
co ha de selecclonarse adecuadamente. Asimismo, el espa
ciamiento entre el citado dispositivo 2a y el diSpositiz
vo 3g de recubrimiento con fluido refrigerante deberd -

25, gser deseablemente tan pequefio como see posible, porque -
dicho espaciamiento afecta al enfrismiento del miembro -
hueco, como se describira mas adelante. Por consiguien-
te, el dispositivo 2a debera disefiarse de mensra que sea
desplazable vertical y horizontalmente.

30. £l 1iquido refrigersnte aplicado sobre el miem-
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bro hueco por el dispositivo 3a determina el répido en-
friamiento de tode la superficie periférica externa del
miembro hueco con ayude del cembio térmico 1liguido-géli
do altamente eficiente y la supresidon de la pegajosidad
0 adherencia. Sin embargo, el descenso de la temperatu-
re, y en consecuenciaila contraceidn y solidificacidn,
de la estructure hueca 18 no progresaria répidemente -
porgue tal estructura es de material plastico, que es

de muy baja conductividad térmica. Aunque de esta ma-
nera 8dlo la superficie exterior 17 del miembro hueco

15 plerde su pegajosidad o adherencis con el descenso

de su temperatura y antes de que le estructura hueca 18
empieza a contraerse y solidificarse, el citado liqui-
do refrigerante sobre lg superficie exterior 17 de la
estructura 18 he de retirarse de la misma pars ﬁemorar
la contraccidn y solidificacidén de esta estructura. Pg
ra tal fin, se establece un dispositivo 4a de supresidn
de 1liquido refrigerents, adecuadamente espaciado del dig
positivo de recubrimiento con dicho liquido. Ia tuberias
de eoxpulsién 41 de este dispositivo 4g de supresidn de -
1iquido refrigerante esté comunicada con una fuente de
vacio (no mostreda) cuya fuerzs pasa a través de la ca-

mere 43 pars sctuar sobre la entrada 42 del dispositivo

" 4a junto a la superficie exterior de la estructura hue-

ca, con 1lo que el liquido refrigerante es retirado de -
la superficie exterior de la citada estructura, para con
seguir el efecto anteriormente descrito.

Después de que el miembro hueco 15 ha entrado
en el dispositivo 4a de supresidn de fluido refrigeran—

te, hay que destacar que el espaciamiento entre el dis-
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positivo 3g de recubrimiento con liquido refrigerante y
el dispositivo 4a de supresién del citado liquido ha de
reducirse para acorter el tiempo invertido por el refri
gerante para el enfriamiento, si la estructura hueca dg
be contrasese y solidificarse para reducir el efecto fun
cional de los dispositivos calibradores 5g a 58, o gi es
grande la tensidén interna en la estructura hueca o si no
progrese la cristalizacidén de la resina de la estructura.
8i no pudiess conseguirse el efecto de supresién de re~
frigerante anteriormente descrito mediante el ajuste del
citado espaciamiento entre el dispositivo 3a y el dispo~
sitivo 4a, ha de elevarse la temperatura del citado 1i--
quido para reducir la diferencie de temperatura entre el
mismo y la estructura hueca, de manera gque pueda reducir
se el enfriamiento de la misma por el refrigerante.

Como se ha descrito anteriormente, el enfria-
miento de le estructura hueca mediante el liguido refri-
gerante es grandemente afectado por el tiempo durante el
cual dicho liquido permanece fijado a la superficie ex-
terior de la citada estructura y por consigulente tal -
tiempo ha de ajustarse estrechamente. Sin embargo, si
tiene lugar cuslquier reflujo irregulsr del liguido re-
frigerante, resultard dificil efectusr el estrecho ajug-
te del tiempo durante el cual el citado liquido se halla
fijado a le superficie exterior de la estructura hueca.
Por esta razbn, el dispositivo 2z de supresidn de reflu-
jo de ligquido deberad colocarse cerce del dispositivo 3a
de recubrimiento con @icho liquido, como se ha descrito
anteriormente, de manera que pueda eliminarse immediata

mente todo reflujo de dicho liguido, pudiéndose ajustar



.

10.

15.

20.

25.

30.

-16m

3 fﬂ‘:fi‘:‘fg

el tiempo durante el cual el citado liguido esté fijado

a lg superficie exterior de la estructuras hunece mediante
el espaciamiento entre el dispositivo 3a de recuhrimieﬁ~
to con tal 1liquido y el dispositivo 4a de succidn del -
mismo.

En el caso en que el ajuste del enfriamiento
en corto tiempo efectuamdo por el liguido refrigerante
sea todavia dificil de llever a cabo incluso mediante el
uso del método de ajuste enteriormente descrito, le ope—
racién de enfriemiento por el liquido refrigerante ha de
detenerse y en su luger he de emplearse el dispositivo —-
3a de recubrimiente con fluido refrigerente, con su entrg
da 31 conectads g una fuente de aire comprimido (no mos-
trada), de maners que ses proyectado aire refrigerante -
desde la citada fuente sobre la superficie exterior de -
la estructura hueca & través de las salides 32 del dispo
sitivo 3a de recubrimiento con 1iquido refrigerante.

Cuendo el citado liquido sobre la superficie
exterior 17 del miembro hueco 15 he sido retirado de la
misma por el dispositivo 4g de supresidn de tal liguido,
la mencionada superficie exterior 17 ha quedado solidifi
cada, pero el miembro hueco 15 penetra en los dispositi-~
vos de calibracién mientras la estructura hueca 18 del
miembro hueco 15 permanece en estado deformable. Por -
consiguiente, como se muesira, en la parte exterior de
cade dispositivo calibrador 51, 522, 5a3 formado de me
tal, se suministra refrigerasnte a la cémera de enfirie-
miento 53 a trevés de la entrada 51, al objeto de mante
ner g los dispositivos calibradores a una baje tempera-

tura, y el refrigerante shora calentado se descerga a -
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través de la salida 52. En la parte interna de cada dis-

positivo calibrador se dispone uns serie de aberturas 56
en comunicacién con une fuente de vacio (no mostrads) a
través de los pasos de vacio 55 y de la tuberia de expul-
sibén 54, para permitir que actlle la fuerza de succidn a
través de aquéllas. En el momento en que penetra en es-
tos dlspositivos calibradores 5al, 5a2, y 5a3, el miembro
hueco ha sido enfriado por el refrigerante como queda des-
crito y ha perdido la pegajosidad o adherencia de su super
ficle exterlor y el miembro hueco puede pasar suasvemente a
través de estos disposifivos calibradores sin adherirse a
la superficie interna y a las citadas aberturas de tales
dispositivos y sin causar ningin problema en el funciona-
miento. Al entrar en los dispositivos calibrédores, el -
miembro hueco 15 tiene solamente su superficie exterior -~
17 solidificada, pero su estructura 18 es todavia defor-
mable y por consigulente la superficle exterior 17 del -
miembro hueco 15 es puests en contacto con la superficie
interna de los dispositivos calibradores por la accidn -
interna del aire comprimido introducido en la porcidén hug
ca 16 y por la accidn externs de la fuerza de succidén en
cada dispositivo calibrador. Como la superficie externa
del miembro hueco ha sido solidificade en ese momento, =
el cambio de calor debido al contacto entre la superfi-
cie externa del miembro hueco y la superficie interns de
cada dispositivo calibrador se encusntra en cambio térmi
co 8dlido~-solido, que es de eficiencis mucho més lents -
que el cambio termico debido a la humectacidn 1liquido-sb

lido. Por consigulente, tel cambio térmico sélido-sdéli-

do tiene un efecto muy lento sobre el enfriamiento del -
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miembro hueco, sun a;ddiiédsﬁgerficie interna de los
dispogitivos calibradores se encuentre a una temperaturs
guy baje y, en consecuencis, el rapido enfriamiento del
miembro de sstructura hueca que esté teniendo lugar debi
do a la humectecidén liquido-3blido pasaré ahora a un en—
frismiento debido al contacto entre la superficie exter—
ng de laz estruectura huece y la superficie interna de cada
digpositivo calibrador.

Después de la retirade del liquido refrigerante
por el dispoéitivo 4g de eliminacidn del mismo, el miem~
bro de estructura hueca es sometido a un lento enfriamien
t0, que tiene por resultado uns reducids contreceibn, Lo
que a su vez hace a dichas acciones interna y externa tan
eficaces que se facilita el contacto entre la superficie
externa de la esiructura hueca y la superficie interna de
cada dispositivo calibrador. Esto sirve para evitar la -
deformacién de la estructura hueca por la contraccidn de
si misme, asi como para proporcionar una superfome = efi-
cacia del cambio térmico entre los dispositivos calibra-
dores y la estructurs hueca. Asimismo, esta estructura
se desplaza hacis adelante a través de los dispositivos
calibradores, con la superficie externa de la primera man
tenida en contacto con la superficie interna de éetos 41t3
mos, con lo cual las dimengiones de la estructura huecs,
al enfriarse lentamente a un estado solidificado, pueden
nantenerse exactamente a un nivel predeterminado, contro
lado por la superficie interna de cads dispositivo cali-
brador y, en consecuencia, la superficie lateral interns
y la configuracidn en seceidén transversal de la estructu

ra huece pueden mantenerse también predeterminadamente.
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Ademas, el lento enfriamiento de la estructura huece de-

bido a le retirads del liquido refrigerante proporciona
tiempo para eliminer la tensidn interna implicads en la
fabricacién por extrusidn, y en consecuencis en los pro-
ductos resultantes de la misma, sirviendo ésto para evi=
tar tods deformacidn de los productos por envejecimiento.
Ademés, si la estructura hueca es de resina sintética cris
talina, se proporciona un tiempo durante el cugl dicha re-
sina presente en la estructura hueca es cristalizada, lo ~
cual ayude 2 incrementar la resistencis mecanica de los pro
ductos de estructura hueca.

Si no se efectfia suficientemente el lento enfite
miento de la estructura hueca a su paso a través de los -
dispositivos calibradores, puede efectuarse un ajuste ele-
vando la temperaturs del 1iguido refrigerante usado con el
primer dispositivo celibrador 5a, al objeto de reducir la
diferencis de temperatura entre la superficie exterior de
la estructura hueca y le superficie interna de aguel dis-
positivo calibrador particular que se encuenitra en contac
%0 con ella, al tiempo que se disminuye sucesivamente la
temperatura del liquido refrigerante usado para 10s si---
gulentes dispositivos 5a2 y 5a3, al objeto de proporcionar
el lento enfrismiento de dicha estruciura. Si no fuese su
ficiente el efecto del lento enfriamiento de la mencionada
estructura, ha de elevarse la temperatura del liguido re-
frigerante usado en el dispositivo 3g de recubrimiento con
dicho liguido y/o el espaciamiento entre el citado disposi
tivo 3a y el dispositivo 4a de supresidn del liguido re-
frigerante ha de ser menor. Si ésto no tuviese por resul-

tado un efecto satisfactorio, ha de efectuarse un enfrig—
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miento por aire forzado mediante el ugso del dispositivo
32 de recubrimiento con liquido refrigerante, como ante-
riormente se describe.

Si no puede eliminarse la tensidén interna de
la estructurg hueca incluso mediante los diversos ajustes
anteriormente descritos, concretamente el ajuste de la tem
peratura del liguido refrigerante, el del espaciamiento en
tre el dispositivo 3a de recubrimiento con dicho liquido y
el dispositivo 4g de eliminacion del mismo, el ajuste de
la temperaturs de la superficie interna del dispositivo ca
librador y el uso del aire refrigerante proyectado en lu-~
gar de 1liquido refrigerants, o si no se alcanza suficien-
temente la cristalizacidn de la resina de le estructura -
hueca, o si los citados métodos de ajuste pueden proporcig
nar productos Be los que hays sido suprimids toda tensidn
interna y/o que posean una gran resistencie mecénica, pe-
ro tales métodos acompafian a la disminuida eficiencia de
produceidn que pudiera conducir a un enfriamiento insufi-
clentemente lento de la estructura hueca, con el resulta-
do de cualquier tensidén interna residual y/o insuficiente
eristalizacién de la estructura hueca, entonces esta es-
tructura, que ha sido golidificada ung vez, ha de calen-
tarse de nusvo por el dispositivo ecsalentador 6g, si se -
desea, hasta su temperatura == de recoccidn especifica,
o superior. Esto se efectuard infroduciendo un 1liquido
calentador en la cémara 65 del dispositivo calentador 6g
o través de su entrada 61 y descargando el liquido calen
tador, ahora g una temperaturs inferior, a través de su
galida 62, pars mantener asi la superficie interna del -

dispositivo calentador a una elevada temperatura en todo
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-momento, y poniendo en contacto la superficie externa 17

de la estructura hueca con la superficie interna del dis-
positivo calentador por medio de la fuerza de succidn ejer
cida sobre las aberturas en comunicacién con una fuente de
vacio (no mostrada) a través de los pasos de aire 65 y de
le tuberia de expulsidén 64, de manera que se caliente di-
¢ha estructura hueca, si se precisa, hasta la temperaturs
de .recot&déién de la resine o superior, de menera que se
elimine toda tensidn interns presente en la estructura -
huecs y la cristalizacidén de la resins progrese suavemen-
te. Para obtener un suficiente efecto cglentador en este
momento, e8 necesario disponer colateralmente una serie

de dispositivos calentadores 6al, 6a2, etc. Al salir de
todos estos dispositivos, la estructura hueca es prendidas
por una gerie de rodillos prendedores 81 adecuadsmente esg~
paciados del Ultimo dispositivo calentador, y guiadas al
exterior para un subsiguiente proceso.

En la figura 22 se muestra otra versién de la
presente invencidn y el producto resultente de esta ver-
gidn es una estructura de tablero de resing hueca provis-
ta de porciones como se muestran en la vista en seocidn
transversal de la figura 75. En tal estructura hueca, -
que comprénde porciones exteriores 18b y tabiques inter-
nos 19b, el efecto de la presente invencidén es marcadamen
te mayor que en la estructura cilindriea que comprende -
una poreidén externe anular 18a solamente, como se muestra
en la figura 68. Bl efecto de la invencidn es todavia ma
yor en la estructura hueca de tablero de resing de capas

miltiples que se muestra en la figura 9%,

Estes versiones variantes de la presente inven



5.

10.

15.

20.

25.

30.

L) m;j & PA R Sl
. / U2 B

ro.

cibn se describirén a continuscién con relacidn a la figu-
ra 2¢, Un dispositivo 3b de recubrimiento con 1iquido re-
frigerente para aplicer este ligquido a las superficies ex~
ternas superior e inferior 17 de una estructura hueca Qe
tablero de resina solldarismente formada por uno o mas dig
positives extrusionadores 1lbl, 1b2 y 1b3, comprende un par
de tuberias paralelss 33 de suministro de liquido refrige-
rente, un par de rodillos extendedores 34 y un par de ro-
dillos recubridores 35. Los rodillos extendedores y los
rodillos recubridores poseen miembros esponjosos elasticos
36 fijados & tode la superficie periférica externa de los
mismos. ILos miembros esponjosos 36 aplicados a los rodi-
llos ajustan la cantided de liquido refrigerante a apli-
car, de manera que puede aphicarse una cantidad requerida
de dicho liguido & las superficies exteriores de la estruc
ture hueca de tablero de resina. Naturalmente, el ritmo
de suministro de refrigerante desde la tuberis 33 es ajug
table y ademés la presidén de los rodillos extendedores 34
v de los rodillos recubridores 35 y la presidn entre los
rodillos recubridores 35 y las superficies superior e in-
ferior 17 de la esiruoturas hueca de tablero de resina, —
son también ajustables. Mediante el ajuste de estas pre-
siones, puede ajustarse la centidad de liquido refrigeran
te a aplicar a las superficies superior e inferior. En

el caso en que se aplique sgua refrigerante a través del
sistema del tipo de recubrimiento por rodillos, como en
esta versidn, se ha observado que no se presenta ningin
inconveniente, aun cuando no se disponga de un dispositi

vo de succidn de reflujo y un dispositivo de retirada

de 1iquido refrigerante.
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Ia retirada del liquido refrigerante de las su-

perficies exteriores 17 de la estructurs de tablero hueco

se efectia mediante le succidn de aberturas 56b dispuestas

en lg parte interna de un dispositivo calibrador 6bl, lo
5. que significa que el dispositivo calibrador 5bl sirve tam
bien pare retirar el liquido refrigersnte. Es por consi~
guiente deseable que la fuente de vacio (no mostrads) con
le que se comunican las aberituras 56b del dispositivo ca-
librador 5bl sea una bombas de succidn de agua - aire, tal
10, como ung bomba euto=cebadora.

Un segundo y un tercer dispositivos calibradores
5b2 y 5b3, como se muestran en la figura 28, son de la -
misma comstruccidn y de iguel funcidn que los mostrados en
la figune 12, Al salir de los dispositivos calibradores,
15. la estructurs hueca de tablero de resinag penetra en losg -

dispositivos calentadores 6b que se sitfian en relacibn -
opuesta entre si y en relacidén adecuademente espaciada con
la estructurs de teblero hueco y cada uno de los cuales -
comprende una cubierta exterior 69 que aloja lémpares de
20. calentamiento infrarrojas conectadas a través de conducto-
res aldmbricos 68 & una fuente de energla(no mostrada).
En comparacidén con el dispositivo calentador 6a mostrado
y descrito con relacién a la figurs 12, que estd adapta-
do para calentar la estructurae hueca mediante transmisidn
25. térmica, los dispositivos calentadores 6b de la presente
versidn calientan a la estructurs huecs por celor radian-
te, lo que supone una ventaja en cuanto a elevads eficien
cia térmica. Otra ventaja de tales dispositivos calenta-

dores 6b es la de que puede obtenerse facilmente un ajus-

30. te del calentamiento desconectando un nimero adecuado de
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lémparas, si se desea. Ademis, los dispositivos calenta~

=

dores 6b pueden servir pars eliminer la tensidn interna -
en la estructure huecs mediasnte peslentamiento de la misma,
gsi como pare calenter dicha estructura al punto de recoc—

5, cién especifico inherente a la resina de la estructura, fa-
cilitendo asi su eristalizecidn.

La estructure hueca asi recalentade es pasads por
un dispositivo de estirado 8b situado detrés de los disposi-
tivos calentadores 6b, en relacidn adecuadamente espaciada

10. con ellos, El dispositivo de estirado 8b comprende dos con
juntos de rodillos sccionadorss 82 y 83 dispuestos simétri-
camente a lo largo de la direccidén de desplazamiento de la
estructurs huecs, accionindose separademente desde distin-
tas fuentes de energle (no mostradas) e través de cintas

15. gin fin 84 que mantienen desplazablemente a la estructu~
ra hueca entre ellas por medio de los rodillos danzentes
85 dispuestos entre los rodillos 82 y 83 de cada conjunto.
En el dispositivo de estirado de este tipo, la estructura
hueca pase & través de 6L con sus superficies superior o

20. inferior sostenidas por las cintas de la citads maners,
sin eplicarse ninguna presidén sustancisl a dichas super-
ficies, lo que proporciona la ventaeja de que se impide -
toda deformacidn de aguella estructura.

En la figura 3¢ se muwestra otra versidn de la

25, presente invencidén. Este aparato se destina a la fabri-
cacibén de estructuras huecas cuyas porciones huecas estén
llenss de resina sintétice termoplésiica espumeble como -
naterisl de relleno, segﬁn se muestra en la figura 8%. Un
troquel lle estd provisto de un mandril l3c dotado de un

30. paso para llenar la porcidn huecae de la citada emtzuctura
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con resing sintética term0pléstioa espumable, extrusiona-
da desde un dispositivo extrusionador separado (no mostra-
do). Ia seccidén transversal del miembro hueco extrusiona-
do por tael dispositivo de troquel lec adopta la configura-
0idén del miembro hueco, que comprende las estructuras 18c y
19¢ que encierran s las porciones huecas 1l6ecl, 1l6c2, etc.,
llenadas de material espumable, como se muestra en la figu-
ra 88, En el aparato segin esta versidn, se hace uso de
un dispositivo 3¢ de recubrimiento con liguido refrigeran-
te, del tipo de pulverizacidn, que comprende unas pistolas
pulverizadores opuestas 39 provistas de entradas 37 para
1iquido refrigerante y pasos de aire 38 para pulverizer
aire comprimido. Asi, el ligquido refrigerante ss aplica~
do por pulverizacidn sobre las superficies exteriores su-
perior e inferior de la estructura hueca de tablero de re
sina, rellena de material espumable. El ajuste de la can
tidad de liguido refrigerante a aplicar va acompafindo del
ajuste del ritmo de flujo del refrigerante que pass a tra-
vés de las entradas 37, permitiendo asi normalmente la pul
verizecidn de una cantidad deseada de liquido refrigeran-
te a través de las pistolas pulverizadoras. En el dispo-
sitivo de recubrimiento con ligquido refrigerante de este
tipo, una serie de pistolas pulverizadoras pulverizan el
agua refrigerante durante un tiempo suficientemente largo
para avanzar sustancialmente el enfriamiento por ague de
la estructura hueca de tgblero de resina, lo que conduce
a une elevada capacidad de produccidn de tales estructu-
ras huecas. Un dispositivo calibrador 5¢ sirve también

de dispositivo de succidn de liquido refrigerante, andlo

gamente a los mostrados en ls figura 28, Un dispositivo
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de estirado primario 8cl dispuesto junto al dispositivo
calibrador estira la estructura de tablero hueco despueés
de someterse a calibracidn y guia a diche estructura ha-
cia el dispositivo calentedor 6c situado & continuacidn
del dispositivo de estirado 8cl. El dispositivo calen~
tador 6¢ calienta a la estruoturé de ‘tablero hueco al ob
jeto de eliminar de le misma la tensién interna. Después
del digpositivo de calentamiento 6¢, hay un dispositivo
de estirado secundario 8¢2 que, Junto con el dispositivo
de estirado primerio 8cl, impide que se comunique todg -
tensidén a la estructure hueca de tablero de resina en el
dispositivo calentador 6¢ y estira a dicha estructura al
tiempo que ayuda al dispositivo calentador a eliminar -
més la tensidn interna de tal estructura.

L figura 48 muestrs otra versidén de la presen~
te invencidén. Bsta versidn variante difiere de las ante-
riormente descritas en que el dispositivo 3d de recubri-
miento con ligquido refrigerente es solidario de un dispo
sitivo de supresidén de reflujo de refrigerante y en:que
la parte interna del dispositivo calibrador 5d proporcio
ne une serie de efectos operacionales. El dispositivo
3d de recubrimiento con liquido refrigerante es de tal
construccidn que las sberturas de succidn 224 que comu-
nican oon una fuente de vaclo (no mostrada) a través de
las tuberias de expulsidén 21d se sitilan en el dispositi-
vo 3d hacia'el dispositivo de troquel 1ld, al objeto de
oliminar inmediastemente todo liquido refrigerante que -
refluys hacia el dispositivo de troquel 1ld, y ademas es-
ta construceidn es tembién compacts, con la ventaja de

que el dispositive 3d puede situarse en un espacio limi-
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tado entre el dispositivo de troquel y el subsiguiente
dispositivo de calibracidn.

Ie caracteristica del dispositivo calibrador re-
side en una construccidén tal que parte de las aberturas dis
puestas en ls porcidn interns del dispositivo calibrador -
estén equilsteralmente espaciddas del dispositivo de tro-
quel y las otras aberturas estan diferentemente espaciadas
de dicho dispositivo de troquel, y en que las aberturas -
equilateralmente espaciadas del dispositivo de troquel es~
tén en comunicacidén con un medio de succifn comin, mientras
las sberturas diferentemente espaciadas del dispositivo de
troquel estam en comunicacidn con un diferente medio suc~
cionador. Por ejemplo, las aberturas 5641', 56d41", etc.,
que estén equilateralmente espaciadas del dispositivo de
troquel, estén en comunicacidn con un paso comin 55d1 y -
las gberturas 5642', 56d2", etc., que estan diferentemen-
te espacladas del dispositivo de troguel, se comunican —-
con un paso diferente 55d2, exponiéndose dichos pasos a la
fuerza de vacio de una fuente del mismo s través de sus -
respectivas tuberiss de expulsidén 5441, 5442, etec. Por -
cbnsiguiente, cuando no se necesita succidn en una prime—
ra fila de sberturas 56dl', 56d1", etec., la tuberia de
vacio 5441 con la que se encuentran en comunicacidn es-~
tas aberturas pueden cerrarse, interrumpiéndose asi el
efecto de succién solamente en dichas aberturas. Esto
es lgualmente gplicable & la segunde y subsiguientes fi
lgs de aberturas 5642', 56@2", etc.

Les tuberias de expulsidn 5441, 5442, etec., -
del mecanismo succionador de este dispositivo calibrador

5d estén provistas de valvulas dispuestas en un punto in
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termedio de cada tuberia citade, para el cierre de las
mismas, cuyas tuberias se comunican con las entrades -
de refrigerante 5741, 5742, etc., que a su vez comuni-
can con una fuente de suministro de liguido refrigeran
te, estando adaptadas para abrir y cerrar dichas entra
das de liquido refrigerante. Debido a la construccidn
seghin esta versidn, el liguido refrigerants se introdn
ce a través de las entradas delanteras 57d del disposi
tivo calibrador, cuando la centidad de liguido refrige
rante que puede aplicarse por el dispositivo 3d es pe-~
quefia, y el liguido refrigerante asi introducido es —-
forzado fuera de la fila delantera de eberturas 56d4l!,
56d1", etc., para su aplicecion a las superficies ex-~
ternas de la estructura de tablero hueco.

Asimismo, en la construccibén de esta versidn,
si el liquido refrigerante aplicado a las superficies
externas de la estructura hueca'por el dispoaltivo de
recubrimiento 34 es succionado y eliminado por la pri
mers fila de aberturas situadas en el dispositivo ca-
librador, pars causar un insuficiente enfriamiento de
las superficies exteriores del miembro de estructura
huece o un insuficiente enfriamiento de toda la estrug
tura hueca, entonces es necesario cerrar por completo
les vilvulas de las tuberias de expulsidn para interrum
pir totalmente la suceldn en la primera fila de abertu~
ras 564l1', 5641", etec., o en la segunda fila de abertu-
ras 56d2', 56d2", etc., segin se requiera, y enfriar la
totalidad de la estructura huece por medio de liquido -
refrigerante hasta que glcance la tercera fila de aber-

turag.
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De acuerdo con esta versidén, tal como se des-
eribe anteriormente, el menor espaciamiento entre el dis-
positivo de troquel 1d y el disposgitivo calibrador 54 tieg
ne por resultado la ventaja de evitar toda deformacién en
le estructurs hueca deformsble, entre su extrusidn desde
el dispositivo de troquel 1d y su entrada en el disposi-
tivo calibrador 5d. Otra ventaja resultante de esta ver
gidn consiste en que el espacio de tiempo para enfrier la
estructura hueca por medic de liguido refrigerante después
de haberse aplicado éste a la estructura hueca, puede ajus-
tarse ficilmente mediante el ajuste de las aberturas sus-
ceptibles de gperturs y cierre comunicaedas con la fuente
de vacio y el dispositivo de suministro de agua, sin el
inconveniente observado en la versidn de la figura 12, en
el que el dispositivo de recubrimiento por liquido wefri-
gerante y el dispositivo succionador de este 1liquido son
desplazados para el ajuste del espaciamiento enire ellos.

Otra versidm.dé la presente invencidén emplea
wn dispositivo calibrador del que se muestra la poreidén
mayor en la figure 52. En esta versidn, no se estable-
ce ningin dispositigo pulverizador de liquido refrigeren
te, sino que el dispositivo calibrador estéd construido -
pare funciones diversas y adaptado para servir igualmen-
te de dispositivo pulverizador de liquido refrigerante.

Una porcién de la parte interna de un disposi-
tivo calibrador 5e, adyacente al dispositivo de troguel,
estéd formada de material poroso 58 de espums continua,
tal como metal sintberizado. Un paso para fluido 55el se
extiende al interior de dicho material poroso. El flui-

do refrigerante proporcionado desde su fuente de suminig
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tro es pasado a través de una entrada 57el, de un paso
55el y del material poroso 58, mediante apertura de la
védlvuls pars tal fin, al interior del dispositivo cali-
bredor, y el fluido refrigerante se impregns a través de
la superficie interna del dispositivo calibrador pare en
friar lg superficie externa de la estructurs hueca. En
eate tipo de calibracidn, se proporcionan aberturas 56el
por las espumss continuas del material poroso 58, que ~-
forman un gran nimero de aberturas de un Area en seccidn
extredemente pequeiia en toda la superficie interna de la
parte interior del digpositivo calibrador. Ig cantidad
de liguido refrigerante a pasar a través de estas abertu
ras 56el es controlada por la presidén de la fuente de su
ministro. Tal paso o impregnacidn del fluido refrigeran
te a través de toda la superficie interna del dispositivo
c¢alibrador impide que la estructura hueca se adhiera a -
dicho dispositivo, aun cuando tal estructurs posea una -
superficie exterior pegajosa o adherente al entrar en di
cho dispositivo calibrador. Por consiguiente, si la es-
tructura hueca ha de enfrisrse répidamente durante un ade
cuado espacio de tiempo, ello puede lograrse introducien-
do el fluido refrigerante desde su fuente de suministro a
través de la entrads 57el. Si la estructura hueca no ha
de enfriarse répidamenﬁe, puede introducirse aire refri-
gerante en lugar de liguido refrigerante desde su frente
de suministro. Al entrar la estructura hueca en el dis-
positivo calibrador, su superficie externs puede habsr -
perdido ligeramente su pegajosidad o adherencia, debido al
enfriamiento natural producido antes de su entrada en el
digpositivo calibrador, pudiendo formerse una capa 80li-

dificada y muy delgada sobre dicha superficie exterior de
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la estructura hueca. En tal caso, la fuerza de succidn
ejercida a traves de las aberturas de mayor &rea en sec-
¢idn usadas en las anteriores versiones destruiria tal -
capa delgada solidificada sobre la superficie externs -
de la estructura hueca y daria lugsr de nuevo a su pege-
josidad o adherencia. $Sin embargo, de acuerdo con lg pre
sente ¥ersidn, las aberturas 56el de un érea de seccidn
extredadamente pequefia dispuestas en tode la superficie
interna del dispositiveo calibrador son ventajosas en el
sentido de que no destruyen tal capa delgada solidifica-
da, que se forme sobre la superficie exterior de la es-—-
truetura hueca. Por consiguiente, aun cuando la superfi
cie externa de la estructura hueca durante su entrada en
el dispositivo calibrador haya perdido ligeramente su pe
galosidad o adherencia para formar una capa extremadamen
te delgada solidificada sobre ella, el dispositivo cali-
brador segin la presente versidén permite el paso de la -
fuerza de succibén de la fuente de éste a través de la tu
beria de expulsidn 54el, del paso 55el y del material po
rogo 58e mediante apertura de la valvuls pars tal fin y
gu accidn sobre la superficie interna del dispositivo ca
librador para llevar la superficie exterior todavia de=
formaeble de la estructura hueca a un contacto con la men
cionada superficie interns del dispositivo calibrador,
con 1o que se lleva & cebo un cambio térmico entre el 1i
quido refrigerante contenido en la cémara 53e en la par-
te exterior del dispositivo calibrador y la estructura -
hueca, ¥y al mismo tiempo pueden controlarse las dimensio-
nes externas de la estructura hueca mediante la superfi-

cie interna del dispositivo calibrador.

El dispositivo calibrador de este tipo tiene
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la ventaja de que no reguiere el uso de dispositivos de
recubrimiento con liquido refrigerante como se muestra
en las figuras 12 a #2 y por consiguiente no requiere
ningin dispositivo de supresidn de reflujo de refrige~
rante, es tanto que presenta la desventaja de que la -
amplitud de ajuste del enfriamiento es limitada.

Los aspectos caracteristicos de la presente in
vencidn son shora evidentes y por las versiones anterioz
mente descritas. De acuerdo con la presente invencidn,
el dispositivo de troquel en uso puede ser del tipo la -
de proyeccidn de aire mostrado en la figura 18, 0 del ti
po que comprende una serie de extrusionadores (1bl, 1b2
y 1b3) como se muestra en la figura 22, o del tipo l¢ do
tado de material de relleno inserto en el mismo, como se
muestra en la figura 3%, Bl dispositivo de recubrimien-
to con liguido refrigerante puede ser del tipo de regade
ra 3g mostrado en la figura 12, § del tipo de recubrimien
to a rodillo 3b mosirado en la figura 28 & del tipo de -
pulverizacidn 3¢ ilustrado en la figura 38. E1 fluido
refrigerante usado con el dispositivo de recubrimiento
puede ser liquido o aire, segin el caso. El dispositi-
vo succionsdor de liguido refrigerante puede ser del ti
po exclusivo 4a mostrado en la figura 12 & del tipo ver
satil 5b, 5¢, 5d, mostrado en las figuras 28, 32 y 48.
Puede hacerse uso de una serie de dispositivos calibra-
dores 5al, etc. & 5bl, etc., como se ilustra en las figu
ras 12 y 28, & de un solo dispositivo calibrador Sec, 54,
como se muestra en las figuras 32 y 48. El1 dispositivo
calentador puede ser del tipo de transmisidn por contacto

6a como se muestra en la figura 12 & del tipo de calenta-
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miento por radiacion 6b, 6c, 64, como se muesira en las

figuras 22, 38 y 48, PFinalmente, el dispositivo de es-
tirado puede ser del tipo de rodillos prendedores 8a, co
mo se muestra en la figura 18, 6 del tipo 8b de sujecidn
5, con cintes sin fin, como se ilustrs en la figura 28, 6
del tipo de dos etapas 8cl, 8¢2, separadas por el dispo-
sitivo calentador, como se muestra en la figura 39.
Ademds, no es necesario decir que cada digposi-
tivo puede cambiarse o0 modificarse en cuanto a su disefio,
10. con el mismo resultado. ILa presente invencién incluye -
tembién todos los métodos de produccidn de artiéulos de
egtructura hueca que tengan o no material de relleno es-
pumable en su interior, mediante el uso de un aparato que
comprende verias combinagciones de tales dispositivos. Ade
15. més, le presente invencidn ha sido descrita con relacién
a versiones de la misme en las que la estructura hueca ex-
trusionada por el dispositivo de troguel es horizontalmen-
te desplazada hacia adelante, en tanto que la invencidn no
se limitg a tal digefio, pero puede ser_deseable, gi la si-
20, tuacién lo permite, que la estructura hueca extrusionads
por el dispositivo de troquel se desplace verticalmente.
Si se hace uso de un aparato del tipo de movimiento ver—
tical, existira la ventaja de que no sdlo puede aplicar-
se facilmente el liquido refrigerante desde ambos lados,
25. gino también en el sentido de que puede evitarse mejor la
deformacién de la estructura hueca deformsble entre el -
dispositivo de troquel y el dispositivo de calibraciodn.
NOTA M
La Patente de Invencion que se solicita por -

30. veinte afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Le—-



gislacidn, deberd recaer sobre: "METODO Y APARATO PARA
LA PRODUCCION DE ARTICULOS DE ESTRUCTURA HUECA DE RESI
NAS SINTETICAS TERMOPIASTICAS", con Priorided de las —-
solicitudes de Patentes en Japdn,12 ne 83.772/1968, pre
sentada el 18 de Noviembre de 1968, 22 n¢ 92.328/1968, - -
presentada el 18 de Diciembre de 1968, y 32 ne 24.738/1969,
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presentada el 2 de Abril de 1969, segin las carascteristi-
cas ssenciales de las siguientes:

REIVINDICACIONES

10. 18,~ Método pare la produccidn de articulos de
egtructura hueca de resinas sintéticas termopléstices, -
que comprende los siguientes procesos gsociados entre -
sis

(&) el calentamiento de la resina sintética ter

15. mopléstica, por lo menos hasta su punto de fusidn, la ex—
trusidn de esta resina sintética termoplastica por medio
de uno o mas dispositivos extrusionadores y la configura-
cién de la misma en una estructura hueca continua;

(b) el forzamiento de fluido a su contacto con

20, la superficie externa de dicha estructura hueca configu-~
radas, mientras se encuentre todavie a une elevade tempe-
ratura y en estado deformsble, para enfriar qai tal eg—
tructure 3

(¢) el contacto de la superficie exterior de

25. la estructura hueca con la superficie interior de un me
cenismo succlonador interiormente dispuesto, cuyo conteg
to lo efecthe dicho mecanismo, &l objeto de controlar -
lags dimensiones exteriores de la citades esitructura median
te lg superficie interns de dicho mecenismo succionador

30. y enfriar tal estructura por un mecanismo de refrigera-
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c1én exteriormente dispuesto, a través de la superficie
interna del mismoj;

() el calentamiento de la citada estructura
hueca enfriada y solidificada; y

(e) el estirado de dicha estructurs hueca.

28 .~ Método pera la produccidn de articulos de
estructura hueca de resinas sintéticas termoplésticas,
que comprends los sigulentes procesos:

(a) la extrusién continus de resina sintética
termopléstica calentada por lo menos a su punto de fusidn,
a través de un dispositivo de troquel que presenta en su
extremo anterior medios consistentes en rendijas formadas
por separaciones entre el trogquel y los mandriles de di-
cho dispositivo de troquel y entre tales mandriles, co--
rrespondiendo las citadas rendijas en su configuracidn a
un articulo de estructura hueca de una predeterminada con
figurescidn en seccién transversal a fabricar, la aplica-
cidn de un liquido refrigerante sobre toda la superficie
externa de dicha estructura hueca, todavia deformeble,
por medio de un adecuado dispositivo de recubrimiento con
refrigerants, al objeto de enfriar répidemente la mencio-
nade estructura mediante la cembiasbilidad térmice altamen
te eficieqje entre el liguido refrigerante y la superfi-
cie exteribr de la estructurs hueca;

(b) la retirads, con un adecusdo intervalo,
del citado liquido refrigerante de la superficie exte-
rior de la estructure hueca por medio de un adecuado dig
positivo de retirada dotado de fuerzs succlonadora para
interrumpir el ripido enfriemiento de dicha estructurs

efectuado por dicho liguido refrigerante;
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(¢) la comunicacidn de fuerza succionadore a
la superficie interna de un mecanisme succionador situa-
do en un dispositivo calibrador formedo de metal, que ro-
dea toda la periferis externa de la estructure hueca, por
medio de dicho mecanismo succionador, pars poner le super
ficie externa de la estructura hueca en contacto con la -
superficie interna del mecanismo succionador y controlar
asi las dimensiones externas de tel estructura por medio
del dispogitivo celibrador, mientras se enfria dicha es-
tructurs mediante la baje cambiabilidad térmice debida -
al contacto entre la superficie exterior solidificada de
la estructura hueca y la superficie interns metalica del
dispositivo calibrador, configurandose asi la estructura
con une forma predeterminada dén seccidn transversal.

(d) el nuevo calentamiento de la estructura -
husce después del citado calibramiento, pars eliminar -
tode tensidén interns en dichs estructurs y calentarla al
objeto de incrementar la cristalizacidn de la resina de
la estructurai y

(e) el estirado de tal estructurs hueca.

38.- Método pars le produccién de articulos de
estructura hueca de resinas sintéticas termoplésticas, -
gue comprende los siguientes procesos:

(a) el celentamiento de la resins sintética
termopléstica, por lo menos hasta su punto de fusidn,
la exbrusidén de esta resina sintétice termopléstica en
forme solideria o configuréndols solidarismente después
de su extrusidn, el contacto de liguido refrigerante con
las superficies superior e inferior de les estructura hue~

ca continua extrusionada, de una predeterminade configurg
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cidn trensversal, por medio de uno o més pares de ade-
cuados dispositivos de recubrimiento, mientras la estrug
tura huece es todavia deformable, el répido enfriamiento
de la superficie exterior de la estructura hueca median-
te la cembiabilidad térmica altemente eficiente entre el
liquido refrigersnte y las superficies externas de dicha
estructura;

(b) le retirsda, con un adecuado intervalo,
del citado liquido refrigerente de las superficies ex~
ternes mencionadas por medio de un par de adecuados dig
positivos de retirada dotados de fuerza de succidn para
interrumpir el répido enfriemiento de la estructura hue
ca efectuado por el citado liquido refrigerante;

(¢) la comunicacidn de fuerza de succidn a la
superficie interns de un mecanismo succionador, en uno
o més oonjuntos de dispositivos calibradores metdlicos
opuestos, por medio de dicho mecanismo succionador, pa-
ra poner lss superficies superior e inferior de la es-
tructure hueca en contacto con la correspondiente super-
flcie interns de los dispositivos calibradores y contro-
lar asi el espesor externo de la estructura de panel hue
co mediante la distancia existente entre la superficie
interna de los dispositivos calibradores opuestos, mien
tras se enfria la estructura hueca por efecto de la ba-
ja cambiabilided térmice debida al contacto de la super
ficie interns metdlica de los dispoaitivos calibradores
¥ la superficie exterior solidificeda de la estructurs
de panel o tablero hueco, calibréndose asi esta estruc-

tura en une predeterminada configuracidn transversel;

¥y
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(d) el nuevo celentamiento de le estructura
de tablerc hueco después de la citada calibracidn, para
eliminer toda tensidn interna de dicha estructura y ca~
lentarls por medio de uno o mis conjuntos de medios ca~
lentadores opusstos, al objeto de incrementar la crista-
lizacibn de la resgina de la estructura.

48 .- Método para la produceidn de articulos de
estructurs hueca de resinas sintéticas termoplésticas, -
segin las reivindiceciones 18, 28 6 38, en el que, en di
cho dispositivo o dispositivos calibradores destinados
a controler las dimengiones externas de la mencionada es
tructura hueca, la acoidn succionadora de cads fila de -
las aberturas citedas se inicia e interrumpe separadamen
te y el contacto del liquido o aire refrigerante, proce-
dente de dichas aberturas, con la superficle exterior de
la egtructura hueca se inicia e interrumpe separadamente
en cade fila de tales aberturas.

58, Método para la produccidn de articulos de
gstructura hueca de resinas sintéticas termopléstices,
seghn las reivindicaciones 128, 28 § 32, en el que el pro
ceso definido en la reivindicacién 42 se lleva a cabo -
;in establecer ningin dispositivo de recubrimiento con
fluido refrigerante.

68,~ Método para la produccién de articulos de
estructura hueca de resinas sintéticas termopléasticas,
segln las reivindicaciones 18 6 2%, en el que la poreidn
hueca de dicha estructura se llena de resina sintética
termopléstice espumables

78 .~ Método para la produccibn de articulos de

estrudtura hueca de resinas sintéticas termoplésticas, -
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segin las reivindicaciones 18 § 28, en el que la estruc-
tura hueca deformeble de resina sintética termoplistica
calentads y extrusionads de forme solidarig desde uno o
mas dispositivos de troquel, es calentede y configurade
introduciendo aire comprimido en la poreidn hueca de la
citada estructura, para evitar la deformacidn de ésta.

88 .~ Método para le produccidn de articulos de
estructura huecs de resines eintétices termoplésticas, -
segin cualquiera de las reivindicaciones 1% a 32, en el
que, cusndo la estructura hueca de resinas sintética ter
moplastice fundida, calentade y extrusionada en forma -
solidaria desde uno o mis dispositivos de troquel es en-
friada y configurede mediante aplicacidén de liguido re—-
frigerante sobre la superficie exterior de lg misma, cusl
quier porcidn de dicho refrigerante que refluya hacia los
disposgitivos de troquel es succionads y retirads por me-
dios succionadores.

98,~ Método para la produceidn de articulos de
estructura hueca de resinas sintéticas termoplésticas, -
segin cualquiera de las reivindicaciones 12 a 32, en el
que, cuando la estructurs hueca de resina gintética ter-
moplastica fundida, extrusionads desde uno o mas disposi
tivos de troquel, es enfriada y configurads mediente —-
aplicacidn de 1liguido refrigerante sobre la superficie
exterior de lso misma, la temperatura de dicho 1liguido -
refrigerante es elevada para reducir la diferencia de -
temperatura entre dicho liguido y la estructurs hueca a
enfriar, reduciéndose asi el enfriemiento de la citada
estructura, efectuade por dicho liguido.

108,- Yétodo para la produccidén de articulos



5e

10,

15.

20,

25.

30.

=40~

gy e . "~ "? 7
¢ g oo LT Y
/RN NTRANEE g &

de estructurs hueca de resinas sintéticas termoplasticas,
segin cualquiera de las reivindicaciones 182, 28, 32, 48 y
98, en el que la aplicacidén del liquido refrigerante, pa-
re el enfriamiento y configuracion, sobre la superficie -
exterior de la estructura huece de resina sintética termo
pléstica fundida, extrusioneda desde uno o mas dispositi-
vos, se llevs a cebo medignte un sistems de recubrimiento
que comprende uno o mas dispositivos del tipo de regadera,
de recubrimiento e rddillo o de impregnacidn.

118,- Método parae la produceidn de articulos de
estructuras hueca de resinas sintéticas termoplisticas, se
gin cualquiera de las reivindicaciones 1%, 28 y 32, en el
que las aberturas de dicho dispositivo calibrador succio-
ned el liquido refrigerante, con lo que tal dispositivo -
ealibrador sirve también de adecusdo dispositivo de reti-
reda.

128 .~ Método para la produccidn de articulos de
estructurs hueca de resings sintéticas termoplésticas, se
ghn la reivindicecién 118, en el que el espacio de tiempo
necesario para enfriar la estructura hueca por medio del
liguido refrigerante aplicado por dicho dispositivo de re
cubrimiento con el citado liquido se ajusta seleccionan-
do, Qesde las aberturas dotadas de fuerza succionagdora en
dicho dispositive calibrador, el cierre de un nimero ade-
cuado de filas de tales aberturas, situadas por delante.

138,-:Método para la produccidn de articulos de
estructura hueca de resines sintéticas termoplasticas, se
gin cualquiera de las reivindicaciones 12, 28 y 38, en el

gque el recalentamiento de la estructurs hueca de resina -

sintética termopléstica extrusionade desde uno o mas dis-



5.

10.

15.

20,

25.

30.

positivos de troquel pare eliminar la tensidn interna de
aquélla, puede efectuarse comunicando energia térmica a
la superficie externa de la citada estructura huecs median
te el uso de un sistema de transmisidn térmice por contac-
t0 o de un sistema de radiacidn térmica sin contacto.

148 .~ Método para la produccidn de articulos de
estructura hueca de resinas sintéticas termOplésticas, 8¢
gin la reivindicacidn 13€, en el que dicha estructura hue
ca es calentada por lo menos hasta la temperatura de reeoc
cibén emspecifice de la resina de la misma.

15¢.- Método para la produccibén de articulos
de estructura hueca de resinas sintéticas termoplasticas,

segin cualquiera de las reivindicaciones 12 a 128, que
inclyye ademas los métodos de las reivindicaciones 132 y
148,

168 .~ Método para la produccidn de articulos -
de estructura hueca de resinas sintéticas termoplasticas,
segin cualquiera de las reivindicaciones 12 g 132, en el
que el recalentamiento de la estructura hueca extrusiona-
da desde uno o mas dispositivos de troguel y enfriada y
configurada para eliminar le tensidn interna de la misma,
se lleva a cabo de tal maners que dicha esitructura sea -
recoclida en el dispositivo calentador sin someterse a =
ninguna tensidn, debidoh la provisidn de dispositivos -
de estirado entre el dispositivo calibrador y el dispo-
sitivo calentador y por detrés de &ste Ulbimo.

173.— Aparato pars la jiroducecidén de articulos
de estructura huecs de resinss sintéticas termoplasticas,
que comprende un dispositivo para calentar dicha resina,

por lo menos hasta su punto de fusidén, y formar continue=-
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mente diche resina segin una estructura hueca solidaria
por medio de un dispositivo de troquel provisio de una
rendija correspondiente a la clitada estructura solidaria,
o un dispositivo para extrusionar continuamente la citada
resina por medio de uno o més dispositivos de troquel pro
vistos de rendijas correspondientes g la estructura hueca
solideria, y formar inmediatemente después y de manera -
contima dicha resina sintética termoplastice extrusione-
da con la cofifiguracidn de una estructure huwece solidaria,
cuyas rendijas son proporcionadas por las del citado dis-
positivo o dispositivos de troguel conjuntemente; un dis-
positivo de recubrimiento con pefrigerante del tipo de rg
gadera, de pulverizacidn, de rodillos o de impregnacidn,
para aplicar liguido refrigerante sobre la superficie ex-
terna de la estructura hueca, sin comunicar ninguna pre--
sién a la superficie externa de la misma, que deforme la
configuracidn de tal estructura, todavia caliente y defor
mable, comunicgndo dicho dispositivo de recubrimiento con
refrigerante con una fuente de suministro de liquido de
refrigeracidn y estando adaptedo para ajustar la cantidad
de tal liquido & aplicar a la superficie exterior de la
estructura hueca; un adecuado dispositivo de retirada de
refrigerante, destinado a succionar y retirar el 1iquido
refrigerante aplicado a la superficie externs de la estrug
turg hueca, cuyo dispositivo de retiradg tiene en su super
ficie interna una serie de aberturas succionadoras que co-
munican con unz fuente de vacio y que son dotadas de fuer-
za succionadore por tal fuente, situandose tales aberturas
succionadoras emtrechamente adyacentes a la superficie ex-

terna de la egtructura hueca sobre la que se aplica el 11i-
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quido refrigerante; um diapoaitlvo calibrador metdlico
que consta de una parte interna cuya suave superficie
interior estéd adaptada para controler lag dimensiones de
la estructura hueca, teniendo dicha parte interns una se
rie de aberturas formadas en lg mencionads superficie in
terna de aquélla, comunicando tales aberturas, a través
de unos pasos, con una fuente de vacio paras suministrar
a las mencionpdas sberturas una fuerza succlonadors des-
tinada a le succidén de la superficie externa de la estrug
tura hueca hacia dichas superficle interna de la perte in-
terior, y una parte externa provista de una cémera adya--
cente a la mencionada parte interna, pars enfrisrla, una
entrada que comunica con una fuente de suministro de 1i-
quido refrigerente para suministrar este liquido a dicha
cémara, y una salida para expulsar el liguido refrigeran-
te cuye temperaturs ha subide; y uno o mas dispositivos
calentadores para el calentamiento de la estructura hueca,
cuyos dispositivos don del tipo adaptado para estgblecer
contacto entre unos miembros calentadores, calentados a -
su vez por un medio calentador, con lg superficie externa
de la estructura hueca calibrada, al objeto de calenter
éste Ultima medisnte trensmisidn térmica, o del tipo adap
tado pars calentar la estructura hueca mediante radiacidn
térmica sin uso de ningldn medio calentador y sin estable-
cer oontacto entre los miembros calentadores y la superfi
cie externa de la estructura huecs.

188,- Aparato pars la produccidn de articulos
de estructura hueca de resinas sintétices termoplésticas,

segin la reivindicacidén 178, cuyo aparato comprende ade-

mas un dispositivo de eetirado que consta de medios pues-



tos en contacto con la superficle exterior de la estructu~-
re hueca entre ol dispositivo calibrador y el dispositivo
o dispositivos calentadores, y medios pars estirar la es-
tructura hueca que sale del dispositivo o disposltivos ca
Be lentadores mencionados.
| 198 .~ Aparato pera la produceidn de articulos de
estructura hueca de resinss mintéticas termoplisticas, se-
ghn le reivindicacidn 1%3, cuyo aparatd comprende ademas -
un dispositivo para interrumpir libremente la fuerza suc-
“1Q. cionadora que sctia sobre las citadas aberturas del dispo-
sitivo calibrador, medisnte adecuados dispositivoa intewwn
rruptores, y para suministrar libremente el liquido refri-
gerante a dichas aberturas, mediante gdecuados dispositivos
interruptores.’ '
15. " . 208,~- "METODO Y APARATO PARA IA PRODUCCION DE AR
TICULOS DE ESTRUCTURA HUECA DE RESINAS SIiTTE!L‘IGAS TERMOPLAS
TICAS", '
Segin queda sustancialmente descrito en la pre-
’ yar

20.
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sente Memoria, que consia de cuarentas y cinco hojas, es-
erites a mAquine por una soda cara y acompafiada de dibu-
jos.
Mgdrid, a 30 de Septiembre de 1969.
TOKAN KOGYO COMPANY LIMITED.

P.P. //////Aq\

FRANCISCO-GARCIA CABRERIZO
PP ’
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