5.11.,69

373363 .
P.—- 43,138
Brev, RVH/AD

| Cas $.68/53
373363

Memoria descriptiva__

i SECCION TECNICA
2 CLASIFICACION |1, P. C,
CAsEZ 0K

| SUSCLASE__~

para solicitar  PATENTE DE INVELCION por 20 afios

%u nombre de SOLVAY & CIE,

ienﬁdad | de nacionalidad Belga

con domicilio en 33, Rus du Prince Albert, Ixelles, Bruselas,

! Belgica.

por: " UN DISPOSITIVO DE CABEZAL D3 BXFRUSICH PARA LA PRODUC-
‘ - CION DE POLIOLEFIKAS CELULARES" (Clase Internacional

CO8f DOLf)

1 POOR
T QUALITY



10

16

20

25

30

5.11.69

El presente invento concierne a un cabezal de §
extrusién particularmente adaptado para la produccidn de :
estructuras celulares a partir de poliolefinas y eSpecial%
mente de polietilenoc. %

Se conoce el importante lugar que han ocupado los
materiales pldsticos celulares en la industria, gracias aé
sus excelentes propiedades aislantes y a su facultad de z
abgorber los choques o impactos. Pambidn, ciertas resinasé
tales como por ejemplo el poliestireno, ya son explotadas%

i
desde hace cierto tiempo bajo suforma celular o expandidaj

Una de las tdonicas mds econdmicas para produciﬁ
estos materiales plisticos directamente bajo la forma de i

i
1éminas celulares consiste en extruir uma mezcla de estas }
con agentes de hinchamiento o expansién fisicos o quimicos
bajo la forma de una funde hendirls después de la extrus

gién y enfriamiento y aplanarla.

No obstante, =i bien clertas resinas, tales como

por ejemplo el poliestireno son empleadaes con facilidad pé—

ra esra btécnica, otras no permiten la obbencidn de produc%
i
i
Asi, por ejemplo, cuando se aplica la misma té0j

$08 celulares satisfactorios.

nicg a las poliolefinas y especlalmente al polietileno uti}

1
lizando ya see un cabezal de extrusidn clésico, ya sea un |

i
cabezel de extrusidn normalmente explotado para la produc-

cidn de lduinas de poliestireno'eelular; ge ocomprueba que
es préeticamente inposible obtener wun producto celular acep-
table.

Lo firme solicitante supone que sste fendmeno pje@

de ser explicado de la manera siguiente. Al salir de la hi-

lera, la mezcla extrufda es sometida a une brusca disminu-
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cién de presidn, lo cual provoca la evaporacién ¥y la ex-
pansidn del agente de hinchamiento dispersado en la resina
bajo forma de microburbujas. ﬁl volunen de egtas burbujas£
aumenta entonces rédpidamente ¥y, en este momento, la resiné
debe ser suficientemente viscosa para irpedir que estas |
burbujas exploten. BEn otros términos, las paredes de las

1

eélulas asi formedas deben ser capaces de recuperar una

tensidn suficiente apra controlar la exvansidn de la resi-

ne. ;
{
|

Anora bien, en el cago del poliestireno las con-

i

diciones reoldgicas son tales que es posible extruir la re-
sina e tempraturas relativamente bajas, incluso prdximas g

al punto de transicidn vitrea y se sabe, por experiencia,
que el poliestireno presenta, a estas tempzraturas, propié—
dades visco-eldsticas que con favorables para su expansidn

y para su conformacidn. }

Qcurre algo enteramente digtinto con lag poliolé—
finas. Asi, por ejemplo, el polietileno, que se extruye nor-
malmente a una tempratura del orden de 160 a 2000C¢, para |
satisfacer la condicidn de resistencia mecénica antes expues—
ta, deberfa ser llevado a la salida de la hilers a una bem-
peratura préxime a 110-1302C.

Egte enfriamiento brusco y local es muy dificil'
de realizar con un cabezal de extrusién cldsico, si este
enfriamiento es demasiado precoz, se corre el rieggo de :
obstruir la hilera, y éi egte no es uniforme sobre todo ei
contorno de la hilera, se obtiene un producto expandido dé
modo irregular. ;
i

La firma solicitante ha puesto g punto ghora un.

[}

cabezal de extrusidn especialmente adaptado para la produc-
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liolefina y especialmente de polietileno. :

Bl cabezal de extrusién conforme al invento estéd
congtituldo por una hilera circular y por un ndcleo cuyos;
5 extremos estan fusritemente adelgazados de tal manera que ;
rsea posible realizar localmente un importante gradiente d%
{

temperatura.

Estas partes terminales son refrigeradas de mod.o
enérgico y de manera controlada.
10 Pinalmente, el cabezal de extrusidn, con excep-
cidn del orificio de sallda, eeld protegldo por un aislan~
te tdrmico con el fin de evitar un enfriamiento indeseable
?de sus partes metalicas aguas arriba de este orificio.
El cabezal de exbtrusidn conforme al presente in-
15 vento esta explicado ademas, con mis detalle por la descrip-

cidn de un ejemplo de realizacidn practica que va a seguir

y en el cual se hard referencia a la Unica fizura del dibu-

jo anejo. .
No obstante, se sobreentiende que esta descrip-g
20 cidn estd dada a titulo puremente ilustrativo y no limitaj
tivo..

Asi, tal como aparece en la figura del dibujo ane-
gjo, el cabezal de extrusidn conforme al invento comprende

una hilers exterior cireular 1 y un nleleo interno 2 ouyos

25 respectivos extremos 3 y 4 estdn rebhajandoge o adelgazando:

se de tal manera que su espesor en el orificio de salida

gea el menor posible, teniendo en cuenta la resistencia me
cénica de las piezas.
Ademds, la hilera 1 estd complebomente rodeada

30 por un anillo aislante 5, por ejemplo de amianto, que no
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deja descubierta mis que la parte terminal 3. Finalménte,:
el ensanchamiento del ndcleo concebido para obtener el adel-
gazamiento 4 de su parte periférica terminal estd revesti-
do igualmente por una pastilla sislante 6 que no deja des~
cubierta més que la parte adelgazeda 4. lMedios de refri-'
geracién enérgica y controlable dispuestos en 7 y no repref
sentados con detalle, estan previstos para refrigerar 1as;
partes {terminsles 4 y 3 y para llevar la resina extrufda §
a la temperatura adecuada en el instante en que esta emer{
ge del cabezal de extruxidn. A este efecto, la firma soli%
citante ' prefiere una refrigeracidn mediante corrientes deé
aire frio, ) : g

Segln una variante preferida, la firma solicitaé—
te prevé una ojiva de es%grado, no representada, fijada ag
corte distancia del cabezal de extrusidn por medio del vis-
tago 8 sobre el cual desliza la funda extrufda. Este ojiv&
tiene como finalidad controlar el aumento del perimetro dé
la funda extrufda debido a la expansidn de la resina y |
evitar de esta maners la formacibn de ondulaciones longitu-
dinales, ‘ |

Eﬁ eéte caso, la refrigeracién de las partes te£~
minales 4 del nfcleo 2‘?9 obtiene mediante un barrido con
aire frio aportedo y recogido por canalizaciones que atra
viesan la ojiva.

No obstante, es evidente que ol aumento del peri-

metro de la funda extrufda puede ser controlado igualmen-:
te por la téonica de la burbuja prisionera (extrusidn in- .
guflada) por un barrido controlado con aire frio a través

de la hilera, estando dirigido este aire hacia los labios;

t
1

adelgazados 4, por ejemplo mediante deflectores.
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La descripeidn que antecede se refiere a un ca~ :

bezal de extrusidn recto, pero es evidente gue se pusden

concebir igualmente cabezales de extrusidn en escuadra u

oblicuos, sin apartarse por ello del espiritu del presente;

5 invento,. : é

Ejemplo.- Utilizando un cabezal de extrusibn con-

forme a la descripeidn precedente (figura dnica) se extru-:

ve una mewzcla constitufda por 100 partes en peso de ELIEX

54.901/23 que contiene estabilizadores, 1 parte en peso ;
10 .de bicarbonato de sodio y 0,5 paries en peso de geido ciﬁri-
co. E1 BLTEX 54.001/23 es un polictileno de alta densidad 3

vendido comercislmente por la firma solicitante; los otros!

dos aditivos actlan en cglidad de agentes de nucleacidn o

ey e o 1sn

formacidn de nfcleog. A la mitad del recorrido de su Ges—

15 plazamiento en el cuerpo de la extrusora, se inyecta en la

wesina una mezcla de partes iguales de Freons 11 y 12 que

%actéa en calidad de agente de expansidn fisica.

La hilera del cabezal de extrusidn presenta un

orificio libre de 1 mm y un didmetro de 80 mm. En su extre%
20 mo asuas shajo la hilera y el nficleo estan adelgazados y %

no presentsn mas gue un espesor de 1 mm sobre una longitud

E
H
‘de 10 mn. Un disco aislante de 4 mm de grueso a base de |
’ z
i

fibras impregnadas con resina fenblica estd fijado al fon-!

do de la cavidad del nicleo. Bl manguito aislante 5, rea- |
[

25 iizado abase del mismo material estd formado por anillos
lunidos por log bordes de los que se puede hacer variar el
hémero y la lougitud total. La temperatura de la resina en
la extrusora llega a 195%C y la refrigeracidn 48 las paf—
tes berminales 3 y 4 de la hilera es tal que la resina ex-
30 trufda es llevada a una temperatura de 1302C a la salida
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del oabezal de extrusion.

Ia lémina de polietileno celular obtenida des-
pués de enfriamiento, corte y aplanamiento de la funda ex—i
truide tiene un aspecto muy bello. Su espesor es de 7 mm
v su densidad es de 80 kg/ﬁ3. Presenta dos ldminas de su~-
perficie exteriored lisas y su extructura celular es uni-~
forme. :

Cuando ge trabaja de la nlsma manera, retivando
los aiglamientos 5 y 6, la resina emérge de manersa irreguj
lar de la hilera y ésta se obstruye continuamente. i

Por: el contrario, si se disminuye la refrigera- §
cidn el producto extrufdo se aplasta, dado que lg resisten;
cia de las paredes de las células es demasiado pequefia ¥y §
explotan lag bufﬁajas formadas por la expansidn del agente%
de hinchamiento. g

Esta solicitud que corresponde o la presentada f
en Bélgica el 4 de Diciembre de 1,968, bajo el nlmero
66,955, se acoge & los peneficios del articulo 51 del vi-

gente Egtatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invenciln propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de este solicitud de Paten-

te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los si-

guientes: ;
i

1.- Un dispositivo de cabezal de extrusidn para -

la produccidn de poliolefinas celulares caracterizado por :
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gue estd constituido»por una hilera externa y un nlcleo l
cuyos extremos estan fuertemente adelgazados, de tal mane{
]
ra que sea posible realizar alli localmente un fuerte gra%
H
diente de temperatura. %

2.~ Un dispositivo-seglin la reivindicacién 1, ca-

iracterizado por que las partes adelgazadas son refrigera—i

das energicamente y de modo controlado.

3¢~ Un dispositivo segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizado por que cstd protegido por un aislente térmi-
co con excepcidn de los extremos adelgazados del orificio
de salida.

4.- Un dispositivo de cabezal de extrusién para
la produccidn de poliolefinas celulares.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, éepresentado en los dibujos que se acompafian y
para los fines que se han especificado.

Bate ilemoria consta de ocho hojas escritas a md-
guina por una Sola cara.

Madrid, g NOV.136% -

P.A.

g
Albert eOElzaburu

Par Podd (/,-\/ n
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