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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fiere  a un aparato pa 

ra  extrusionar un m aterial termoplástico espumado en forma 

de un producto espumado a l que se denomina, en general,

5. "p e r f i l" ,  que posee un núcleo exterior substancialmente no

espumado y un núcleo in terior espumado. -------- ------------

Un procedimiento conocido consiste en extrusionar 

un m aterial termoplástico expansionable desde un to m illo  

g ira to rio . El material extruido pasa a una matriz y por un 

10. órgano en e s tre lla  que sostiene una estructura de mandril

f i j o .  Esto produce un semielaborado tubular hueco que sale 

de l a  sa lid a  de l a  estructura de l a  matriz que contiene l a  

e s tre lla . El material p lástico  entra luego en contacto con 

un manguito calibrador fr ío , con lo  que l a  superficie extje 

15. r io r  del material espumado se so l id if ic a  antes de que tenga

lugar un espumado substancial y forma una superficie de 

p ie l exterior dura. La parte in terior se espuma hasta relime 

nar e l in terior de l a  envolvente externa y forma un núcleo 

in terio r espumado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

20. Este tipo de extrusión en espuma produce una muí

titu d  de formas de acabado que se suelen conocer como per­

f i l e s ,  y que pueden v aria r  en lisura^  dureza y densidad ce



lu la r  de l a  envolvente, dependiendo de lo s  diversos paráme 

tros y m ateriales empleados* Las principales desventajas de 

dicho procedimiento son que l a  e s tre lla  que sostiene el man 

d r il origina zonas, dentro de lo s  pasos de circulación, en 

que el material termoplástico puede "quedar suspendido". 

Tiene lugar una contaminación y, en c ierto s tipos de mate­

r ia l  sensibles a l calor, l a  e s tre lla  origina unas nervacio 

nes indeseables en el in terior del material termoplástico 

extrusionado. -----------------------------------------------------------

Otra desventaja es que l a  temperatura de la s  es­

t r e l la s  no puede controlarse de modo efectivo y, en conse­

cuencia, se pierde l a  versatilid ad  en el control de l a  ex­

pansión de lo s m ateriales espumados. - - ------ -

Otra desventaja es que a l cambiar de una forma de 

p e r f il  a otra, todo el conjunto de matriz, e s tre lla  y man­

d r il  ha de ser sacado y hay que f i j a r  un nuevo conjunto de 

matriz, e s tre lla  y mandril a l a  extrusora. Esto consume 

tiempo y es antieconómico. -  - -  - -  - -  - -  - -  - - - -

Lo que se r ia  de desear, pues, es un aparato de ex 

trusión de espuma para producir formas o p e r f ile s  termoplás 

tico s espumados que eliminase l a  e s tre lla  y l a s  zonas en 

que quedan trozos suspendidos. También se r ia  deseable contro 

la r  de manera más adecuada l a  temperatura del material p lás 

tico al s a l i r  de la  matriz. También es deseable regular de 

modo efectivo l a  cantidad del espumado que tiene lugar en el 

p e r f il  extrusionado f in a l . Finalmente, es deseable proporcio



nar un sistema más v e r sá t il  de formación dp^p^puma para re 

ducir el tiempo muerto y e l costo adicional de matrices ex 

t r a . ----------------------------------------------------------------------

Según l a  invención, un aparato de l a  clase que 

comprende una extrusora que tiene un to m illo  p la s t if ic a -  

dor dispuesto g iratorio  en el in terior de l a  extrusora, una 

estructura de matriz que tiene una cámara de matriz en comu 

nicación, para e l paso de flu id os, con el extremo de sa lid a  

de l a  extrusora y que conduce a un o r if ic io  de sa lid a , y un 

mandril en el in terior de l a  cámara de matriz, se caracteri 

za porque el mandril va fijad o  a l extremo de corriente aba­

jo del to m illo  de l a  extrusora de modo que g ira  junto con 

é l . -------------------------------------------------*-----------------------

En consecuencia, lo  que se describe es. un aparato 

para producir un p e r f il  termoplástico espumado por medio de 

extrusión continua, con lo  que ha sido eliminada l a  estre­

l l a  que se usa en l a  actualidad en técnicas semejantes. Ello 

da como resultado una operación de extrusión más eficiente 

y producirá un p e r f il  extrusionado de mejor calidad. Al pro 

porcionar lo s  medios adicionales de calefacción, puede con 

tro larse  l a  formación de espuma de modo más adecuado que en 

la s  técnicas convencionales. Finalmente, puede usarse l a  

misma estructura de matriz para hacer p e r f ile s  de diferentes 

formas. ------  -----------------------------------------------------------

La Figura 1 es una sección longitudinal que ilu s­

tra  un aparato de extrusión construido según l a  presente in 

v en c ió n ;-------------------------------------------------------------
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La Figura 2 es una v is ta  tomada a lo  largo de l a  

lín ea  11-11 de l a  Figura 1; --------------------------------------

La Figura 3 es una v is ta  tomada a lo  largo de la  

lín ea 111-111 de la  Figura 1; y -----------------------------------

5. La Figura 4 es una v is ta  en perspectiva de parte

de un producto extrusionado que puede producirse con el apa 

rato mencionado. -  ---  - - - - - - -  ---  - - - - - - - - - -

Con referencia a lo s  planos en d etalle  y, más es­

pecíficamente, a l a  Figura 1, se ilu s tr a  una parte de una 

10. extrusora 10. La extrusora incluye cualesquiera medios ade­

cuados de alimentación (no ilustrados) para suministrar plás 

tico  fundido a la  extrusora. La extrusora incluye una es­

tructura de tambor cilindrico 11 que define una cámara 13 

en su in terio r. Un to m illo  giratorio  15, que posee a le tas 

15. 16 generalmente helico idales y que sobresalen radialmente

del mismo, está sostenido de modo concéntrico dentro de la  

cámara 13. EL to m illo  15 está sostenido en el in terior de 

l a  pared interna del tambor 11 por la s  a le ta s  16 ta l  como 

es bien conocido en l a  técnica. Una estructura 18 de matriz 

20. se dispone en el extremo de corriente abajo de l a  extrusora

10. La matriz 18 se h alla  situada, con relación a l a  extru­

sora 10, por medio de cualesquiera medios adecuados 20 de su 

jeción. -------------------------------------------------------------------

La matriz 18 y l a  extrusora 10 están en relación 

25. de separación contigua segán indica l a  holgura anular 22, ejs



tando definida dicha holgura por un an illo  espaciador 23 

situado entre l a  extrusora y l a  m atriz. -------------------

Una parte 24 de cámara, substancialmente cónica, 

está  definida concéntricamente dentro de l a  matriz 18. En 

5. su extremo de corriente arriba, l a  cámara 24 tiene un diá­

metro substancialmente igual a l  diámetro de l a  cámara 13 de 

l a  extrusora. El diámetro de l a  cámara disminuye luego de 

modo substancial hasta que alcanza un punto 26, que está  muy 

próximo a l extremo de sa lid a  27 de l a  m atriz. El diámetro 

10. de l a  cámara 24 es luego constante desde el punto a l extre

mo de sa lid a  27 de l a  matriz 18. --------------------------- -------

Un mandril 29 va fijad o  a l extremo de corriente 

abajo del to m illo  15 por medio de roscas 31 y l a  parte de 

corriente arriba del mandril se h a lla  dentro del tambor 11 

15. de l a  extrusora. El mandril 29 es de forma general cónica,

teniendo su parte de corriente arriba el mismo diámetro ex 

te r io r  que l a  parte extrema del to m illo  15. El diámetro 

del mandril 29 disminuye en una dirección de corriente aba 

jo hacia el extremo de sa lid a  27 de l a  matriz, hasta que 

20. alcanza un diámetro substancialmente constante en, aproxima

damente, e l punto 26. El diámetro del mandril 29 permanece 

constante cuando se extiende hacia el extremo 27 de sa lid a  

de l a  m a t r i z . ----------------------------------------------------------

El to m illo  15, el mandril 29, el tambor extrusor 

11 y l a  matriz 18 definen de modo cooperante un paso 32, subs 

tancialmente toro idal, de circulación de l a  colada. El paso

25



se extiende desde el extremo de la s  a le ta s  16 del to rn illo  

de dentro de l a  extrusora 10 hasta l a  matriz 18. El mandril 

define, en cooperación con el extremo de sa lid a  27 de la  

matriz 18, un o r ific io  anular 34 de sa lid a  (Figura 3). ---

Se disponen una pluralidad de bandas 36 de cale­

facción en l a  p erife r ia  de la  matriz 18 para proporcionar 

calefacción exterior a l a  estructura de l a  matriz. Se colo 

ca un dispositivo adecuado de termopar 38 en l a  matriz de 

modo que se extienda hacia abajo de l a  misma para medir l a  

temperatura cerca del o r if ic io  de sa lid a  34 de l a  matriz. —

Una abertura 40, de forma c ilin d rica , está sitú a  

da de modo centrado en el in terior del to m illo  15 y una 

abertura 42 correspondiente, de forma c ilin d rica , está s i ­

tuada en el in terior del mandril 29. En su extremo de co­

rriente abajo, l a  abertura c ilin d rica  42 está  configurada 

con una parte roscada 41 que a lo ja  una correspondiente par­

te roscada de un conducto tubular exterior 44. Se observará 

que l a  superficie exterior del conducto 44 está  espaciada 

de l a  mayor parte de l a  pared de l a  abertura c ilin d rica  42 

en el mandril y está espaciada de l a  pared de l a  abertura 

c ilin d rica  40 en el in terior del to m illo  15. Esto propor­

ciona un disipador de calor entre l a  estructura de conduc 

to 44, el to m illo  15 y la  mayor parte del mandril 29. —

Situada corriente abajo de l a  parte roscada 41 del 

to m illo  hay una abertura c ilin d rica  46., que se extiende ha 

c ia  el extremo de corriente abajo del mandril 29. Un segundo
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conducto 48 de menor diámetro que el primer conducto 44 es­

tá  dispuesto de modo coaxial dentro del primer conducto 44) 

s i  bien el segundo conducto puede estar colocado en cual­

quier parte dentro de aquél. --------------------------------------

5. Situado de modo contiguo a l extremo de sa lid a  27

de l a  matriz 18 hay un calibrador 50 que es bien conocido en 

l a  técnica. calibrador puede e star dotado de medios para 

proporcionar fliiido de refrigeración a l calibrador, y para 

dar sa lid a  a l fliiido calentado del calibrador. En l a  re a li-  

10. zación ilu strad a  (Figuras 1 y 2) el calibrador incluye un

paso 49 de transición, que tiene una parte 51 corriente arri 

ba, de sección transversal c ircu lar, que cambia progresiva­

mente en su contorno hasta una forma de sección transversal 

cuadrada 52 en l a  parte de corriente abajo, estando dispues 

15. ta  l a  parte de corriente abajo en un tanque convencional 53

de agua. Puede u tiliz a r se  cualquier forma adecuada para l a  

parte de corriente abajo del paso 49 de transición . ---------

En serv ic io , el material termoplástico y un adecúa 

do agente de espumado son p la stificad o s y mezclados entre s i  

20. en el in terio r de l a  extrusora 10, con lo  cual l a  combina­

ción del m aterial termoplástico y agente de espumado está  por 

encima de l a  temperatura y presión de espumado del agente 

de espumado. Luego el material es transportado a través del 

paso 32 de circulación de colada hacia el o r if ic io  anular 

25. 34 de sa lid a . El fliiido de calefacción (procedente de una

fuente no ilustrada) entra en el conducto in terio r 48 y c ir



5.

cula por el mismo hasta l a  abertura c ilin d rica  46 en l a  par 

te de corriente abajo del mandril 29. El flá ido  regresa a 

través del conducto exterior 44 manteniendo un suministro 

preciso y continuo de fliiido de calefacción o de refrigera­

ción hacia dentro de l a  parte de corriente abajo del mandril.

10.

15.

Se ha encontrado, inesperadamente, que a l u t i l iz a r  

l a  combinación de un to m illo  con un mandril a l mismo se 

disponen ahora medios para controlar l a  temperatura del ŝ e 

mielaborado formado en el in terior de l a  matriz 18 y, más 

específicamente, l a  temperatura de su pared in terio r. Ha­

ciéndolo a s i ,  puede controlarse con mucha mayor precisión 

el grado de expansión hacia el centro, que con cualquier otro 

sistema anterior conocido. Además se observará que el conduc 

to exterior 44 está  en relación espaciada con el to m illo  y 

l a  parte de corriente arriba del mandril 29. Este disipador 

de calor reduce a l mínimo el efecto del flá ido  calentador 

tanto en el to m illo  15 como en l a  parte de corriente a rr i­

ba del mandril 29* * --- ----------------- -------------------- --  -

20.

25.

También se observará que lo s  calentadores 36 de 

banda que rodean l a  matriz pueden usarse en c ie rtas ap lica­

ciones para controlar l a  temperatura de l a  p erife r ia  exte­

r io r  del semielaborado formado en el in terior de l a  matriz 

para ayudar a controlar l a  expansión en una forma radialmen 

te hacia afuera, a s i  como el empleo más normal de lo s  calen 

tadores 36 para calentar l a  matriz durante la s  condiciones 

de puesta en m archa.----------------------..--- * ------------------
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s?
En cuanto el semielaborado sa le  por el o r ific io  

de sa lid a  34 de l a  matriz 18, entra en el calibrador 50, po 

co separado de aquél. Se observará que, en l a  realización 

ilu strad a , el semielaborado tubular que sa le  de l a  matriz 

entra, finalmente, en un paso 52 de sección transversal 

substancialmente cuadrada del calibrador 50. Se ha encontra 

do de modo inesperado que el semielaborado tubular se trans 

forma en un p e r f il  54 (Figura 4) de sección transversal cua 

drada debido a que l a  expansión rad ial hacia afuera que re­

llen a  la s  esquinas 56 (Figura 2) de l a  abertura 52 del c a li  

brador e stá  controlada por l a  cantidad de espumado que a 

su vez, está  parcialmente afectada por lo s  calentadores 36. 

Por o tra parte, el grado de espumado hacia el centro del 

p e r f il  54 está  controlado en gran medida por el fldido ca­

lentador suministrado por lo s  conductos in terior 48 y exte­

r io r  44, respectivamente. Se ha encontrado que a l bajar l a  

temperatura efectiva del semielaborado que sa le  del o r ific io  

34* l a  superficie  exterior del p e r f il  54 es mucho más vetea 

da y tiene un mejor aspecto de parecido a l a  madera. Corres 

pendientemente, a l aumentar l a  temperatura, el p e r f il  o rig i 

na un acabado de superficie mucho más l i s a .  El acabado su­

p e r f ic ia l  puede también regularse por l a  temperatura del 

fliiido en el in terior del calibrador 5 0 . -------------------------

Puede verse fácilmente que existen muchas venta­

ja s  en este tipo de sistema de extrusión de espuma. Por ejem 

pío, se elimina por completo l a  e s tre lla , que es una desventa 

ja  principal de lo s sistemas de l a  técnica anterior. Puede



Usarse " "a  matriz Tínica en un o r ific io  de extrusión mientras 

que en la s  estructuras de l a  técnica anterior se empleaban 

matrices diferentes para artícu los de formas d iferentes. Los 

medios de calefacción controlan el grado de formación de es 

puma hacia e l centro del p e r f il  y/o hacia el exterior del 

p e r f i l .  Finalmente, todo el sistema es de costo substancia^ 

mente menor que con lo s aparatos y métodos de que actualmen 

te se dispone. --------------------------------------------------------

Aunque se ha ilustrado sólo una realización , será 

obvio para lo s  expertos en l a  técnica que pueden hacerse va 

r ía s  realizaciones sin  apartarse del alcance de l a  inven­

ción, ta l  como se define en la s  reivindicaciones, y se pre­

tende que todo cuanto se contiene en l a  anterior descripción 

y se i lu s tra  en lo s  planos anexos se interprete en sentido 

ilu stra tiv o  y no lim itativo . - -  ---  - - - - - -  ---  - - - -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, 

sus te rr ito r io s  y plazas de soberanía, la s  siguientes: -  -  -

R E I V I N D I C A  C..I 0 N E S

1.- Perfeccionamientos en lo s  aparatos para extru 

sionar material termoplastico espumado, de l a  clase que com 

prende una extrusora que tiene un to m illo  p la stificad o r dit! 

puesto g iratorio  en el in terior de l a  extrusora, una estmn 

tura de matriz que tiene una cámara de matriz en comunica­



ción, para el paso de flú idos,, con el extremo de sa lid a  de 

l a  extrusora y que conduce? a un o r if ic io  de sa lid a , y un 

mandril en el in terior de l a  cámara de matriz, caracteriza­

dos porque el mandril va fijad o  a l extremo de corriente aba 

jo del to m illo  de l a  extrusora de modo que g ira  junto con

a . ------------------------------------------------------------------------

2. -  Perfeccionamientos según l a  reivindicación 1,

caracterizados porque el mandril se extiende hacia dentro 

del o r if ic io  de sa lid a  desde l a  cámara de matriz. -----------

3 . -  Perfeccionamientos según l a  reivindicación 2,

caracterizados porque el o r if ic io  de sa lid a  es de forma anu 

l a r . ---------------------------------------------- -----------------------

4. -  Perfeccionamientos según l a  reivindicación 1

ó 2, caracterizados porque el mandril está  fijad o  de modo 

separable a l  to m illo  de l a  extrusora y va unido a l to m i­

l lo  en e l in terio r de l a  extrusora. ------------------------------

5 . -  Perfeccionamientos según cualquiera de la s  re i

vindicaciones 1 a 4, caracterizados porque se dispone además 

una estructura calibradora, estando dicha estructura calib ra  

dora poco separada del o r if ic io  de sa lid a . ----------------------

6 . -  Perfeccionamientos según l a  reivindicación 5,

caracterizados porque l a  estructura calibradora es de forma 

que convierte e l m aterial que sa le  del o r if ic io  de sa lid a  

en una forma diferente de sección transversal poligonal den 

tro de l a  estructura calibradora. ---------------------------------



7 . -  Perfeccionamientos segán cualquiera de la s  

reivindicaciones 1 a 6, caracterizados porque el to m illo  

de l a  extrusora tiene una abertura dispuesta en su inte­

r io r  y dicho mandril tiene una correspondiente abertura dis 

puesta en su in terior en comunicación, para el paso de f l á i  

dos, con l a  abertura del to m illo , y porque se disponen me­

dios para calentar y enfriar dichas aberturas para regular 

l a  temperatura de l a  parte de corriente abajo del mandril.—

8. -  Perfeccionamientos segán l a  reivindicación 7,

caracterizados porque lo s medios de calentar y enfriar com­

prenden un conducto exterior dispuesto en dichas aberturas, 

un conducto in terior dispuesto dentro de dicho conducto ex 

terio r y medios que suministran flúido de calefacción y re 

frigeración  a uno de dichos conductos y que hacen regresar 

el flá ido  por e l otro de dichos conductos.-------------------

9 . -  Perfeccionamientos segán l a  reivindicación 7 

á  8, caracterizados porque se disponen medios para a is la r  

lo s  medios de calefacción y refrigeración  del to m illo  y 

partes de corriente arriba del mandril. - - - - - - - - -

10. -  "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS APARATOS PARA EK

TRUSIONAR MATERIAL TERMOPLASTICO ESPUMADO". ----------------- -

Todo ello  conforme se describe y reivindica en la  

presente memoria que consta de catorce hojas, fo liadas y me



canografiadas por una so la  de sus caras, y de dos láminas 

de dibujos que l a  ilu stran .

MADRID, 2 9 A8R. 1974
P. A. M. CURRi SUÑOL

mcm.
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