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Perfecciomamientos en la construccidn de hileras para la

extrusidn de perfiles aligerados.
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Q%/;'gi{aﬂ{g_- Soc lé 'té AHGOSLG '
entided francsesa, residente en
22, avenue de la Jonchérs,

78-La CELIE SAINT-CLOUD, Xrancia.

- . em em e em

' La presente invencidn farene por objeto
perfeccaronanientos aportados en lcs sparatos desti~
nados & la febricseiln, por extrusidn de policleorurc

\

de vinilo {(¥VC), de perfiles celulares, por ejemylo
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Jetos oblenidos por conformado a pardir Ge 10s cate-

dos perfilas. :
Para la fabricacidn de perfiles tuoula-

. . PPN
e de s~

L2l

res aligerados, es conocido incorporar aszeni
pansidn o pordforos en la materia pléstica y proceder
a la extrusién bien sin calibrado, bien con simple
calibrado,.blen con doble calzorado, algunos proce=
dinientos buscan la aperiura de las células en 12 su-
perficie de la materia. Sin embargo, estos procedie
misntos no dan entera satisfacezdn. &n general, se ob-
tienen productos de densidad variavle. adends, en sl
caso de no-calibrado, no es posible controlar la For—
me, de los objetos. Cuando se aplica el procedimiernto
de doble calibrado, este procedimiento conduce a la
obtencidn de objetos en los gue el gradiente ae regur-
to de los alveolos varia entre limites muy amplios y
se observan incluso discontinuidades.

La invencidn tiene por objeto perfeccio-
nauientos aportados a los aparatos para la fabrico-
cidn por extrusidn de perfiles aligerados tubulares, .
estando exenta dicha iabricacién de los inconvernien-
tes mencionsdos.,

lids parﬁiéularmenve, la ianvencidn tisne
por opjeto perfecclionamientos aportados al irocedi-
nmiento de exbrusidn de psrfiles de policloruro de
vinilo (PVC), comprenaiendo el citado perieccions—
riento lug wodificaciones gue permiten la obtencil:
de perfiles aligersdos tubulares gus presentan bus-

nas propivdades de resistvencis a los esfuerzos uc
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compresidn y/o de flexidn.

Bl procedimiento de extrusidn de com~
posicidn de policloruro de vinile (PVC) para espumas
segdn la invencibn, se caracteriza con relacidn al
procedimiento habitual de trabajo del policloruro de
vinilo (PVC) por la combinscidn de modificaciosnes
pafa la hilera culiente y la hilera fria, consistien-
do las citadas mouificaciones en el alargamiento de
la parte coflica posterior de la parte denominadg
“Yrebol" o porte-torpedo, una disminucidén més impor-
%ante dél didmetro entre la base mayor y la base ue-
nor de la parte cénica posterior del trebol, una li-
gera disminucidn progresiva del valor absoluto de la
seccidn de paso para la materia sobre el recorrido en-
tre la citada parte cdnica posterior del trebol v el
labio de la hilera (los téruinos anterior y posterior
girven para designur la posicidn relativa en el sen~
tido de flujo de la materia), para el calibrador o
hilera fria las modificaciones consigten en dar al
calibrador un difmetro superior en un 20 a un 40/ del
difmetro a la salida de la hilera caliente, no estan-
do enlazado el citado calibrador a la nariz de la hi~-

lera,

Seglin otra curacteristica de lu inven~
cidn, se calcula el diduetro necesario de un calibra-
dor en el gue el perfil ce aplica contra la pared in~

terna del calibrador por la relacidn:
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en la.que & es un factor general que varia entre

0,5 y 2 con el fin de obbener tolerancias positivas,

K es un Tactor gue varié'enﬁre 0,85 y 1,15 en iuncida
del coeficiente de dilatacidn wdrmica de la rateria.
El es la longitud de la hilera fria, e es el esyssor
del producto terminado, Dn es el difmetro nowminal a
la salida, ¥ D, es el difmetro del calibrador, estanio
exprasatos todos estos valores en mm.

Segln otra caracteristica, en el caso en
que el calibre esté constituldo por la arandela para
la entraga del tubo en la artesa de refrizeracids con
fluido bajo depresidn, el-citédo calibre presents un-
didmetro superior en un 20 s un 405 al diduetro de sa-
lida de la hilera caliente, siendo superior el citado
diémétro del calibre, en 0,2 g 0,6 mm, &l didmetro
del perfil final.

Seghn un modo particular de reslizac:éx,
con relacidn a un tipo de material dado, se da z la
parte cdnica anterior al porte~torpedo une longitud
superior, en un valor comprendido entre el O y el 1Ux
¥y el alarganiento de la parte cdnica posterior dgel
porta-torpedo estd comprendido eantre el 15 y el 4Cjp,
la reduccidn de didmetro a lo larzo de esta parte ci-
nica es superior al 30/%, estando comprendida la Gie-
minucidn progresiva del valor absoluto de la secexdn
para el paso de la mgteria a paftir de lg c¢itacs parve
cdnica posterior entre el 2 y el 10j, siendo reducids
de preferencia la longitud de la poreidn de nilers
entre la citada perte cénica posterior dsl porta-

torpedo y el labio de la hilers.
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Para la realizacidn del procediﬁiento
Se puede utilizar como calibrador o hilera fria cugle
guier calibrador conoc;db, este Gltimo no forwa par-
te de la invencidn. iste Gltima no se refiere, seiln
una de sus caracteristicas particulares, mis que al
cé}culo del didmetro del citado calibrador. Ue este
modo se podré utilizar un dispositivo gue funcione
con una.sébrepres16n en el interior del tuboy, o bien
sin presidn interna. ' .

Para la realizacibn se provoca le dila-
tacibn del perfil a la salida de 1a hilera caliente
¥ la aplicacibn contra el calibrador utilizando la
acciln de una sobrepresidn en el interior del per-
fil. De este modo se opera con uns presidn interna
de algunas centésimas de bar, por ejemplo 4/100 de
bar y se obtiene una densidad ael perfil de 0,8 con
un PVC de densidad 1,4 pars una formulacibn dada.

' Como composicidn utilizable en el pro-
cedimiento, se pueden mencionar las composiciones
& base de agente de expansidn y de acelerador de
descomposicién de éste bien conocidos, de pfeferenﬁ
cia se utilizan las composiciones seghn la patente
francesa 1.551.194 de la solicitante, la cantidad .
de agente de expansién; 0,2 & 0,3 partes por 100
partes de resina, se afiade en funcibén de la densi~
Gad de ésta optimébndose se-ln el empleo de gque se
trate para el perfil y los esfuerzos a 1los cuales
estard sometido. 7

En el dibujo adjunto, se ha represen-

tado un corte esguemdtico de un conjunto hilera
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caliente-hilers fria para la realizacidn de la in-

vencidn.

- En el 4ibujo se ve la extremidsd 1 de en-
trada de la hilera caliente de difmetro D, que compren
de una carcasa 2. Una hilera fria o calibrador estd
dibujada en 3. La hilera caliente comprende unz pared
interior gue delinita el canal para el paso de lg nao-
teria, dividiéndose la citada pared interior en cua-
Hro seccionss: 4,5,6,7, la seccidn 4 tiene la foruma
de un cono o de un tronco‘de cono glie se ensanchia en
el sentido del flujo de la wateria, la seccidn

5e
la seccidn del porte~torpedo o trebol, la seccidn & .

tiene la Forma de un tronco de cono invertido con re-~

- lacidn al de la seccidn 4.

" ¥l torpedo comprende lag secciones

8,9,10 ¥ 11, gue corresponden a las secciones de la
carcasa formando asi un paso para la materia con el
fin de obtener finalmente un tubo 12; 1a seceidn 10
presenta una inclinacidn, éﬁgulo P, de 92 gprozimzda-
mente.

Se subreya 14 dilatacidn del tubo 12,
el difmetro D en 13 a la entrada del calibrador 3

es de un 20 a un 40p superior al didmetro D3 en el

leblo 14 de la hilera caliente. Bl calibrador 3 com~

prende una circulacidn de fluido de refrigeracibn
por los conducitos 15, .

& titulo 1hdicat1vo, valores relativos
de lus dimensiones de las diferenies partes em el ca~
so de un aparato para la fabricacidn de tubo de PVC

espumado sezfn el aparato habitual para el PVC rigi-
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do no aligerado y de FVC espumado segfn la inven-
clbn.

. Con relacibn a un conjunto hilere~
calibrador habitual con los valores D, Dl’ D2, Dj, I,
Ll’ L2, L3 dados, se tendrdn,en el conjunto modifice-

[N

do.segﬁn la invencidn, para D, Dyy Dyy I, Iy, sensi-

_blemente los mismos valores, para L2 un valor de un

30% aproximsdamente superior, para D3 un valor de un
20 a un 305 inferior, ¥y para Lj un valor que puede
reducirse a la tercera parte del valor habitual.

La reduccidn de la seccidn de paso a
lo largo de L3 gue es del orden de algunos /% se Ob= -
tiene dando g la seccidn 7 una forma cilindrica
(D3 = D4) y a la seccibn 11 una forma ironcocdnica

ensanchada en ¢l sentido de flujo. Pero se puede dar

- también a la seceidn 11 una forma cilindrica, a la

seccidén 7 una forma troncocdnica que disminuya en
el sentido de flujo (D3 serd inferior a D4)°

E1l procedimiento segln la invencidn pre~
senta la ventaja de combinar las facilidades de cali-
brado y de extrusidn.

Segln la invencibn se obtienen perfiles
aligerados, por ejemplo perfiles tubulares de PVC
aligerados, que presentén cuslidades fisicas fisico-
téruicas y eléetricas mejoradas por la presencia de
numerosas burbujes cerradas y wniformemente reparti-
das, y valores mechnicos muy superiores a los produac-
tos de este tipo obtenidos por los procedimientos ha-
bituales y por medio de aparatos convencionales.

Los objetos fabricados a partir de los
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perfiles oblenidos segfn la invencidn presentan 1as
nismes propisdades mejoradas gue los perfiles. Se
comprueba durante la transformacidn ulterior de los

periiles en objetos por soplado o conformado en ca-

E=)

5 lientes asi los estados de superficie permanecsn idéxn
ticos, el reparto, el ndmero y el témaﬁo de las cé-
lulas permanecen inalterados, al menos en la gawa
Ge densidgdes precisadas en la patente francesa
1.551.184 de la solicitantve, obitenidas con la Foruu~

10, lacidn dpiima.
4 continunacidn se pone en evidencia el
interés del procedimiento.
A continuacidn se pone de manifiesto el

interés de los perfiles:

ot 1 W .k
kddulo de Grado de |

Vensidad elasticidad traceidn Obgervacionss
ki/on2 kz/ cn?
PVC sin aligerar 1,4 30.000 450 -

PVC aligerado por el
procedinisnto de la
inveneidn 0,8 18.000 250 reparto uni-
. forue as Lur-
- bujas fuinss

PVC aligerado por el |
procedimisnto ante- .
rior 0,8 15,000 180 reparto no uil
. forze ue oo
bujas irrei.-
lares
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Se ve gue los perfiles aligerados obve~
nidos segln la invencidn tiene un mejor comportemien~
to mechnico que los perfiles de DVC aligerados, fabri-

s

cados habitualuente.

" Los perfiles tubulares aligerados segin
la invencidn pueden ufilizarse en la agricultura para
el desaglie,” el drenaje, en la industria de la cons—
truocién'como tubos conductores de fluidos calientes
sin presidn, pozos de ventilacidn. Pueden utilizarse
para formar vaclos en el hormigdn, por ejemplo pura
formar pozos diversos en el suelo, ol hormizdn para
el paso de cables. Se les puede utilizar tambidn con
perfiles para la construceidn en el caso de objetos
que sufran la accidn del viento, tales como para-soles,
postigos rodantes, perfiles susceptibles de trabajaer
en flexidn como las ventanas, puertas, tabiques .

bn el caso de empleo como tubos enterrz-
dos, los materiales se exponen a la accidn de cargas
uniformemente repartidas, localizadas éeg&n una o va-~
rias generatrices, en un punto, ¥ que pueden ser nicszs
0 compuestas. '
Segln las férmulas bien conocidas de

los técnicos en estas materias, se calcula gue se res
liza con los procedimieﬁtos ¥ los gaterlales sezdn le
invencidn, e imponiéndose las norwas habituzles Ge re-
gistencia, ganancias de peso importantes con relscidn
al PVC no aligerado.-

.. Por ejemplo, si se basa el célculo sobre
el valor impuésto para la resistencia a la llanz qe

un tuvo de 250 mm, espesor 4,4 de PVC no aligerado ¥
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5,2 de PVC gegln la inveﬁoién, se llega a una £anahe.
cia de peso de 1,560 kg/m (3,200 contra 4,760 ig/m).
- 81 se imponé como condicidn la misma
deformacidn psra una caraa dada, en el ¢aso ae un
tubo ae 100 x 2,0 mm de PVC no aligerado y de 100x2,4

@e PVC aligerado, el clleulo da una ganancia de peso

‘de 0,095 kgz/m (0,590 contra 0,685 kg/m),

En el caso de tuvo para la ventilecida
industriél, es el probleug de soporte el que es pri-
mordial. Se calculs considerando la misma Flecua ni-
xima, por ejemplo 1 sobre 700, que es funeidn de =/d
(B = mbdulo de elasticidad de la materia del $ubo,
d = densidad de la materia). Esta relacién ticue sen-
siblemente el mismo valor bara el FVC no aligerado
vy aligerado de la invencidn respectivamente
30 9%9- = 21,500 y 18 ?%9 = 22,500. Como consecuen=
cla, la ganancig de peso czlculada teniendo en cuen-
ta el espesor y la densidad da un valor del 23.

N O f A
Descrita suficientemente la naturglezsa

del invento, asi cowo la maners de realizarlo en la

L]

prbctica, debe hacerse, congtar gue las disposicione
anterioruente indicadas son susceptibles de modifice-
clones de detalle en cuanto no alieren su principio
fundamental. También se hace constar que el invenio
corresponde a una Solicitud de Patente preseniaia en
Prgncia ne PV, 70019.740 de 29 de nayo de 1.370 aco-
giéndose,>por lo tanto, a.los beneficios gue conge=-
den los Convenios internacionales en vigor, sisndo

lo que constituye la esencia del referido invsnio ¥
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por 1o gue se solicita Patente de lnvencidn por 20
allos en dspalia: PErFoCCLONAmiskTOS ZK Ia CORSEUCTLEH
Di HiLERAS PARA T4 EATHUleN Vg PERFIIES ALIGSRAUS:
garacterizéndOSe por lo siguilente: .

18 - Perfeccionamientos en la construc-
cibn de hileras para la extrusibn de perfiles alize=
rados, tubulares, de policloruro de vinilo, del tips
que comprenden una hilere caliente y una hilera iriz,
caracterizados porgue aicha hilera caliente compran-
de una reduccibn de dzbuetro, a 1o larso de la paris
troncocdnica posterior del porta-buzo, de al menos un
30%, una reduccibn progresive del valor de la sec—
cibn de paso libre para la materia desde la citada
zona troncocdnica hasta el labio de 1z hilera caliern-
te del orden del 2 al 157 y un calibrador o hilera
fria no adosada a la hilera caliente gue presenta Wn
didmetro de calibrado superior en un 20 a un 40% del
difmetro a la salida de la hilera caliente.

28 - Perfeccionanientos segzlln la reivin~
dicacidn 1, caracterizados porque la hilera calisnie
presenta una reduccidn de diduetro a lo largo de la
parte troncocdnica posterior del porits~buzo de al me-
nos un 30%, una reduccibn progresiva del valor de 1z
seccidn de paso libre péra la ugveria a partir de la
citada parte troncocdnice hasta el lebio de la hile-~
ra caliente del orden del 2 al 15+ y, la hilera fria
0 calibredor, no adosada a la hilers celienie presen~
ta un dzdmetro superior en un 2G a un 30p del Gidme-
tro externo de la hilera calisnte, no sobrepasanac el

citado difmetro del calibrador el valor calculado por
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la Formulss:

D =0,28 + x D
N2

en la gue & es un factor gemsral gue varie entre

0,5 y 2 con el fin de obtener tolsrancius positavas,
K es un factor que varia enire 0,85 y 1,15 wn fun-
cibn Gel coeficiente de dilatacidn térzico Ge lg pa-
teria, 1 es la longitud de la khilera fria, e es el
espesor del producto terminado, D, es el difuetro
nomingl & lg salida y D, es el didmetro del caliorg-
dor, estando expresados todos esitos valores en mn.

38 ~ Perfeccionamientos sesln las rei-
vindicaclones anteriores, daracterizados porgue la
hilers fria o calibrador estd formzda por la eran-
dela de entrada a una artega de refrigéraoién con
liguido bajo de presidn.

- Perfeccionaxzientos en la constric~

KN
"

cidn de hileras pera la extrusidn de perfiles aliie~
rados, tal y como queda susiancialrenie descriio ea
la gr{ggﬁha\@emoriao

\ . / g
sta Leﬁ rig copsta de doce hojus ec-

critas a mégfix por
"

-- GOMEZ ACEBO Y MODEY
= Flador F. Herogadez Rula
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