M0/me . PS1.9153~AD

5

10,

PATENTE
DE
INTRODUCCIOCN

a favor de PLASTICOS HISPANIA, S, A., entidad espafiola
domiciliada en Barcelons, Plaga Catalufia, 9, por “PER-
FECCIONAMIENTOS EN IA EXTRUSION DE ELEMENTOS HUECOS LON-

GITUDINALES".

MEMORIA DESCRIPTIVA

Le extrusidn de perfiles huecos partiendo de
resinas sintéticas termopldsticas, para la obtencién de
elementos auxiliares para la construccién o decoracidn,

es sobradamente conoclda,

Las excelentes propiedades de los materiales
sintéticos han hecho extender cada vez més su campo de
aplicacidén hasta el punto de que los especialistas de
la construcecidén han llegado & plantear al fabricante de
perfiles y al constructor de las mdquinas extrusoras, el

problegma de poder obtener perfiles huecos que presenten
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distintaé caracteristicas técnicas en partes diferencia-
das de su seceidén transversal, sin que por ello el per-
£il dejara de tener su cardcter de pieza unitaria. Por

ejemplo, puede ser conveniente disponer de un perfil pa-

ra zbcalos en los que lag partes de su seccidén destina-

. das a cooperar con los medios de fijacidén a una pared ten-

gen caracteristicas técenicas de resistencia meednica, en
tento que las partes destinadas a formar paramento han de
ger fabricadas preponderantemente desde un punto de vista
del aspecto externo; o bien puede ser necesario disponer
de un perfil paras la formseidn de tablillas de persiamas
enrollables, en los cuales una de las caras vistas tenga
las caracteristicas necesarias para poder compaginar con
un sistems de decoracidén interior determinado, mientras
que la parte de seccidén destinada a quedar al exterior de~
berd tener caracteristicas de resistencia a los diversos
elementos climatoldgicoé. De la misma manera, en muliitud
de aplicaciones de los perfiles de pldstico huecos se po=-
drd imeginar una tal dualidad de caracteristicas téenicas,
de forma que queda perfectamente Jjustificada la necesidad
de crear sistemas para la fabricscidn comerciel de tales
productos, frente al estado de la téenica actual que, co-
mo es sabido, permite iUnicamente la fabricacién de perfi-
les con secciones homogéneas,

| Ta invencidén perfecciona los procedimientos de
extrusién de resinas sintédticas termpopldsticas en el sen=
tido de hacer posible la obtencidén de perfiles que respon-

dan a los requisitos téenicos expuestos.
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Para‘éilo, cada uno de los materiales termoplds-
ticos que han de formar parte de la seccién transversal
del perfil es fundido e impulsado independientemente de
los otros mediante un eilindro extrusor de husillo corres-
pondiente, y los diversos flujos de material fluldo son
reunidos y paralelizados mientras se los mantiene aproxi-
madamente a la temperatura de fusidn de manera que se unen
formando una vena unica de material que presenta zonas de
distintas caracteristicas, la cual es conformada final-
mente en una hilera de extrusidén dnica que da lugar a la
formaeidén del perfil definitivo, en el que quedan perfec-—
tamente delimitadas sus partes de seceidn con distintas
caracteristicas técnicas,

Se comprende que, variando adecuadamente las
condiciones de presidn y velocidad de uno o varios de losg
flujos de material flufdo, se podrd alterar en correspon-
dencia la relacidn de llenado de la seccidn de paso de
le matriz o hilera extrusora y, por tanto, la extensidn
de los diversos materiales en la seccidn transversel del
perfil obtenido,

En las aplicaciones prédcticas de los perfiles
mencionados se trata, generalmente, de seccianes transver-
sales aplenadas, que presentan dos caras principales, en
las regiones de las cuales se localizan dos materiales
distintos de acuerdo con las normas indicadas; se compren-—
de, pues, que bastardn dos exitrusiones en paralelo pars
obtener un perfil cuya seccidén transversal estard dividi-

da, sin solucién de continuidad material, en dos caras
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de las oéracteristicas respectivas: De resistencia mecéd-
nica una de ellas y simplemente decorativa la otra., A los
efectos de identificacidén o de adaptacidén con el ambiente
de que ha de formar parte cada una de dichas caras, los ma-

teriales de extrusién de las dos secciones pueden ser co-

_ loreados por los métodos usuales para obtener los colores

deseados en cada una de ellas,

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de ejem-
plo no limitativo del alcance de la presente invencién,
wna forms preferida de llevarla e la prdctica, en repre-
sentaciones esquemdticas,

En dichos dibujos: Ia figura 1 muestra un dia-
grams, del proceso general de extrusién provisto de los per-
feccionamientos de la presente invenciéni la figura 2 mues-
tra en forme mis real la transicidn de las dos extrusiones
paralelas hasta la vena UYnica que en la hilera da lugar a
la formacién del perfil con seccién de dos caracteristicas
distintas, y las figuras 3 y 4 muestran a mayor escala los
detalles de los cantos de un perfil ohtenido de acuerdo con
los perfecolonamientos,

En la figura 1 se aprecian dos grupos de extru-
gién indicados en general con las referencias -1 y 2-, ca-
da wo de los cuales estd formado por un cilindro =3- con
medios de calefaccidén -4- y tolva -5- para la entrada del
material a extruir. Dentro de los c¢ilindros giran los husi-
llos ~6-, impulsados por los motores -7-, cuyas caracteris-
ticas de funcionamiento son regulables mediante el grupo

-8, a través de los reductores de velocidad -9-.
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A la selide de los grupos extrusores se encuens

)

tra la seccién paralelizaedora -10-, en la cual los dos
flujos de materiales distintos ~11~ y -12- son hechos
convergar paralelamente en una vena tnica -13-, que es
alimentada a la entrada de la hilera extrusora -14-, Se
puede prever medios de calefaccidén auxiliares ~15 y 16~ en
estas secciones parz mantener los materiales en las ade-
cuadas caracteristicas fisicas, y las calefactores de la
geccién -10- podrdn ger regulados de acuerdo con las ca-
recteristicas fisicas, y los calefactores de la seccién
~10~ podrdn ser regulados de ascuerdo con las caracteristi-
cas de cada material,

La hilerse exbtrusora es de tipo convencional y
de ella sale el perfil terminado ~17- que es recogido me-
diante el transportador -18- u otro sistema adecuado,

En el caso descrito se ha supuesto el empleo de
dos sistemas extrusores para dos materiales distintos, y
la seccidn paralelizadora correspondiente ha sido repre-
sentada en forma ideal en la figura 2, donde se aprecia
que las dos corrientes o flujos de material -11 y 12- con-
vergen para formar en la hilera -14- un perfil tubular
aplanado que comprende tabiques intermedios ;19- ¥y una
aleta de seccidén en forma de gancho =20~ en uno de sus can-
tos longitudinales, Se aprecia que, como resultado de la
paralelizacién efectuada con los dos flujos -11 y 12-, la
seceidn transversal del perfil presents dos zonas =21 y
22- de caracteristicas téenicas distintas y distinguidas

mediante rayados diferentes.
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Esta circunstancia se aprecia con mayor detalle
en lag figuras 3 y 4 que muestran partes de la sedécidn del
perfil en otro caso de realizacidén prdetica, En este caso
el perfil -17- tabicado, con alstas internas -23- para el
5. montaje de elementos de refuerzo convencionales y con ter-

_ minaciones de cantos -24 y 25- mutuamente articulables pa-
ra permitir la formacién de una persiana enrollable, tiene
los dos materiales distribuidos en la seccién transversal
de manera que uno de ellos -21~, tiene caracteristicas me-

10. cédnicas sptas para actuar de elemento resistente, y de re-
sistencia quimica adecuadas para utilizarlo a la intempe-
rie, en tanto que la otra seccidén -22- puede ser de un plds-
tico corriente, a 16 sumo coloreado de acuerdo con lag ne-
cesidades de la decoracién interior.

15, Se comprende que una disposicién similar se po-
dris obtener con mds de dos sistemas extrusores, a fin de
obtener secciones de perfil mds complejas. Por ejemplo un
tercer material de elevadas caracteristicas electrotécnicas,
permitiria formar un alojapiento de seguridad pare conduc-

20. tores eldetricos en perfil de zdealo,

El nuevo efecto, resultante de la aplicacidn de
los perfeccionamientos de la invencidn, resulta evidente
de cuanto antecede. Por lo demds, serdn independientes del
alcance de dicha invencién log detalles accesorios y demds

25, caracteristicas suxiliares empleadas en la puesta en prée-
tica de la misma y que no alteren su esencialidad, por que-
dar. todo comprendido dentro del espiritu de las siguientes

reivindicaciones,
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Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de introduccidn:

1. Perfeccionamientos en la extrusién de ele-
mentos huecos longitudinales, caracterizados esencialmente
por el hecho de fundir e impulsar al menos dos materiales
termopldsticos que han de formar parte de la seccidn trans-
versal de un mismo elemento o perfil, independientemente
los unos de los otros y mediante cilindros extrusores de
hmsillo correspondientes, siendo los diversos flujos de
material flufdo paralelizados y dirigidos hacia las partes
de seccidn que han de ocupar, mientras se los mantiene
aproximadamente a la temperaturs de fusidén, de manera que
se unen formando una vena Unica de material que presenta
gonas de seccidn transversal de distintas caracterfsticas,
la cual es conformade finalmente en una hilera de extru-
$ién Unica que da lugar a la formacidén del perfil definiti-
vo, en el que quedan delimitadas partes de seccién trens-
versal con distintas caracteristicas téenicas,

2., Perfeccionamientos en la extrusién de elemen-
tos huecos longitudinales, de acuerdo con la reivindicacidn
1, caracterizados esencialmente por el hecho de que se va-
ria las condiciones de presién y velocidad de al menos uno

de los flujos de material flulido, de manera que se altera



5.

10.

15.

20,

25.

en correspondencia la relacién de llenado de la seccidn

de paso de la hilera extrusora por los diversos materiales
v la extensién que éstos ocupan dentro de la seccién trans-
versal del perfil obtenido.

3. Perfeccionamientos en la extrusidn de ele-

mentos huecos longitudinales, de acuerdo con la reivindi-

cacién 1, caracterizados esencialmente por el hecho de lle-
var 2 cabo dos extrusiones independientes en paralelo, sien-
do los dos flujos resultantes paralelizados en forma gene-
ralmenie plana y yuxtapuesta por caras mayores, los cua-

les son integrados en una hilera formadora de un perfil tu-
bular esencialmente planc y en el gue los dos materiales se
hellan localizados en las regiones adyacentes a caras res-
pectivas del perfil, sin solucidn de continuwidad material,

4, Perfeccionamientos en la extrusién de elemen-
tos huecos longitudinales, de acuerdo con las reivindica-
ciones 1 y 3, caracterizados esencialmente por el hecho
de que uno de los materiales, de caracteristicas de resis-
tencia mecdnica, es integrado en el flujo de extrusidén que
pasa a llenar la zona correspondiente al paramento exbterior
del perfil en la matriz o hilera extrusora, en tanto que el
otro material es dotado con caracteristicas relacionadas
con la decoracidn interior.

5. Perfeccionamientos en la extrusidén de elemen-
tos huecos longitudinales, de acuerdo con lag reivindica-
ciones 1, 3 y 4, caracterizados esencialmente por el hecho
de que los materiales destinados a formsr losg dos flujos son

cargados con pigmentos distintos, de manera que las dos ca-
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f‘éé ‘del berif‘il i;lano resultante quedan diferenciadas cro-

médticamente a los fines de identificacidn,
6. Perfeccionamientos en la extrusidén de elemen-
tos huecos longitvudinales,
La presente memoria descriptive consta de nueve
hojas foliadas escritas a mdquina por uma sola cara.
Barcelona, 7 de Agosto de 1970.
PLASTICOS HISPANIA, S, A,




19153 /2

D05 AHOIAS

7 /
707\
Iy
.7,

7.




19153 /2

PASTICO HrPani, 5.4, 3825 20 s

N
AR
X
j
R,
77

YIS IIIIS

2

22
N\~

Q

:\‘\\\ NSRRGSR
SRT :\f L
AIRAERN
LS
b N
h\
N
\

—
~3

Y=

FIG. &

BARCELON, 7 foy, 1978
PLASTICOS ﬁf/f/%V/ 5 4.

2 4
V&
///-




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



