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PRU;EDImIENTD DE FABRICACION POR EXTRUSION DE )
PERFILADUS DE MATERIAS TERMOPLASTICAS ALIGERADAS,

. GS%Z%dhnéw SQCIETE CHIMIQUE DES CHARBONNAGES,
entidad francesa, residente en Tour
Aurore, Paris-Dafenses, COURBEVOIE,

Hauts-de~Seine, fFrancia.

lLa presente invenciaon se refiers a un proce-
dimiento de fabricacion por extrusion de perfiiadna.
de materias termoplasticas aligeradas, es decir que
tisnen una masa voliimica comprendida entre 0,4 y 0,9

5, con respecto & la materia tarmobléstica llaha o maciza
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correspondiente., Se aplica de forma espacialments ven=-
tajosa al polisstireno, al poii (clorurc de vinilo) y

a los copolimeroa qus contiangn una de sstas dos gustan-
cias vy, &9 forma general, a los polimeroﬁ que tienen

una “"base cauchutosa" (tal como se define a continua=
cién) auficiantsméatb extansa, .

La invencion se refiere igdalmanta a las ins-
talacioﬁas para la pussta dn practica de este procedi-
miento, asi como a los perfilados obtenidos que pre-
sentan una aatfuctura anisotropa, caracterizada en par-
ticular porque las bﬁrbujas presentas en el perfilﬁdo
de termoplastico aligerado tienen formas alargadas en
8l sentido longitudinal, . '

Se conocan ya divemos procedimientos de obten- .

“cion por extrusion de perfilados de materia tarmoplés-

tica aligerada, gsneralmante con ayudé‘da una 1not§1a-

- ecion costosa y compleja, en particular en lo qua con=

cierne a la concapcion y a la realizacion de las hile-~
ras. En todos estos brocedimiantos, la expansion se
realiza o bien desds sl exterior hacia-al interior, o
bien desde el interior hacia el exterior, y en émbos
casos, la expansién ﬁuede ser limitada carcajdavlos
bordes por la presencia o la formacion de polimeru
lleno, .

£l procedimiento sequn la invencion difiere
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de los procedimientos anteriores por alnhacho de que la

sxpansion a la salida de la hilera de extrusion no se

realiza mas que en el sentido longitudinal, Permite una
concepciﬁn particularmenti simple de la hilera cuya

geometria de la seccion y las dimensiones corresponden

~ a las del perfilado a obtener, Lo mismo ocurre con el

conformador metalico o calibre métélico que generalmen-
te es utilizado en combinacisn con la hilera y que pre-
santa sensiblemente la forma y las dimensiones del per-
filado a obtsner,

" En el procedimiento segun la invencion, la
expansion es obtenide somstiendo el extrusionade a una
traccion que ses tal que su velocidad lineal de extru-
sifn con respecto a su velocidad lineal a la salida del
calibre metalico sea proporcional a la masa volumica
que se desea obtaner., Por ejemplo, para conseguir un
perfiladn de densidad volumica 0,50, es precisoc que la
velocided lineal dei aextrusionado a la 3alida del ca-
libre metalico sea el doble de la velocidad de extru-
sion del extrusionado a la salida de la hilera.,

Para evitar toda hinchazon radial del extru-
sionado que ocasionaria ﬁnq deformacion del perfilado
y para evitar que las burbujas de gas vengan a reventar
on_la superficie dando asi un mal aspecto superficial

del perfilado, se efectiia una refrigeracion extarior
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del polimero por chorros de fluide frio aituados lo

mas cerca posible ds la salida de la hilera, Para pq:;
filados complejos sera en general necesaric utilizar
chorros de Fluido "a’ presion difafencial de modo a dets~
ner la expansion en sl lugar refrigerado, como se de?-
cribe en la solicitud de patente espafiola nimero
424,352, de la Entidad solicitante,

Ve sin decir que durante la extrusion, el
polimero barmopléstico debe poseer un éomportamianto
visco-elastico tal qué Puéda axperimentir; sin ruptu?a,
un alargahiento airmenoa igual al que corregponda a la
expansion longitudinal que se desea obtener. A, V, o
TOBOLSKY an su obra "Properties and Structure of Pdiy;
mers", Wiley and Sons, New York, London (1960) Chapg 2
y 4, paginas 71 a 73, y en particular sobre la curva que
figura en la pagina 73, distingue cinco regiones de com-
portamiente visco-glastico -de los polimeros en funcion
de la temperatura, Esta curva es raproduclida en la fi-
gura 1 de'loa dibujos anexos. En esta curva, "A" designa
la base vitrosa, "B" la zona de transicion, "C" la "base
cauchutosa®, "b" la"zona ds deslizamiento en sstado
cauchutoso" y "E" la zona de deslizamiento. Un alarga-

miento importante sin ruptura no es posible mas que sn

la tercsra region "C" "base cauchutcsa" y en la cuarta"d" = ..

"zona de deslizamiento en estado cauchutaso". En general, ...
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para un alargamiento importante, es decir masas voll-

micas de 0,4 a 0,6, sera necesario que la masa dél pn;
1imero este a una temperatura que corresponds a la zona
de deslizamiento en estado c;uchutoga, mientras que la
superficie del extrusionado, que éxpurimonta ssfuerzos

importantés, y debe poseer un modulb ralativamantcyﬁ}e-

‘vado siendo capsz a la vaz de experimahtar sin ruptura

- un alargamiento del orden del 100%, estara a una tem~

peratura correspondiente a la base cauchutosa; sin em-
bargo, para pequeffos alafgamientns la masa del poli-
mero pédri ostar a una temperatura corﬁbapnndienté a‘la
base cauchutosa. | . . . '

‘Otra condicion para que las masas volimicas
del polimero sligerado y del polimsro macizo esten en
la relacion de las velocidades da extrusion y de las
velocidades de traccion, es que la expansion termine
practicamente durante la entrada del perfilade en el
conformador metalico fric, es decir qha la distancia
entre la hilera y el conformador metalico sea tal que
la expansion queds practicaments terminada durante la
entrada an el conformader metalico. '

El procedimiento segin la invencion se carac~
teriza por tanto por el hecho de que una materia termo-
plistica aligsrable que contiene ad poroforo y sventual-

mente los lubricantes, estabilizantes y otros aditivos
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habituales, es extrusionada a través de una hilera que

tiene la forma y las dimensiones dal perfilado deseado

mientras que esta a una tempsratura que corresponde a

la zona de deslizamiento en estado cauchutoso, el ex=

trusionado es refrigerado rapidamente sobTe su periferia
inmgdiatamente a la salida de la hilera hasta una tem-
psratura de la cascara que correspondes a la base cauchu—
tosa de la materia termoplastica y sl extrusionado es
traceionado a un conformader metalico con una velacidad
de traccion superior a la velocidad de extrusion, co-
rrespondiendo la relacidn ds la velocidad de extrusion
respecto-a la veloeidad de traccion a la salida del
conformador, a la densidad desesada merced a lo cual se
obtisne un objeto perfiladé de materia termoplastica
gligerada orientada que présanta burbujas alargadas en
el sentido de traccicn. _

Segun otras caraétaristicas, se utilizan cho-
rros de fluido frio admitidos bajo presiones iguales o.
difersntas y repartidos sn'la periferia del sxtrusiona-
do,

ébgﬁn}otra E&%acﬁ§ristica, la relacion entr:
la velocidad da extrusién fﬁla velacidad de traceidn
gata comprendida entre 0,4 ; 0,8,

Las instalaciones para la puestas an practica
del ﬁrocédimiento de la invencion comprendsn una extiu-

sionadora, una hilera, una unidad de inyeccion de flui=-

+
‘\n'.
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. do frio, un conformador metali¢o, un bapco de refri-

geracion y up aparato de traccion del perfilado, estan~
do dispuestos estos diferentes puestos o apafatos, unos
con respecto a los otros de modo a realizar las con&i—
clonas previstas por sl procedimiento,

El ejemplo siguiente es dado a titulc ilus~
trativo y en modo alguno limitativo de la invencion
con referxencia a la figura 2 de los dibujos anexos,
que representa una seceion compleja'dal psrfilado"qﬁa '
se puede obtener segin la invancian, ) |

En‘eata dibujo ss ha designado, por la refa-
rencia P la geomstria de la seccion de la hilera y por
1l referencias 1 a 7 los érganos de insuflacion repar~
tidos en la periferia del extrusionado:
Ejemplo

En apta e jemplo, se ha utilizado un polies-
tireno homupolimano de masa moleoular'madia en numsro
350,000 y de masa molocular media en paéb 500,000, Este
polimero presentaba una base cauchutosa entre 110 y
1709C, variando su médulo entonces entre 10° y 100
dinas/cm2, Se ha trabajato con una extrusionadora
SAMAFOR monotornillo de diametro interno 65 mm, con
cuatro zonas de uaiantamiento; tornillo en una etapa
de compreaién.

Pertil de temperatura de la extrusionadora:
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Primera zona: cuerpo de entrada 1499C
Segunda zona: primer cuerpo central  -1699C
Teécera zona: segundo cuerpo central 1709C
Cuarta zona: cuerpo de salida Y 111,

Este perfil asegura la plastificacién del po- L
1imero y la descomposicion del agente de expansion,
Perfii de temperatura de la hiiera:
" Primera zona: entrada de hilera 1700C
. Segqunda zona; salida de hilera‘ 1902C
El conjunto de estas tdmperaturas permite ob-

tensr un extrusionado expandible cuya masa posee uUna »
temperatura tal qus_ pueda sometérsela a un alargamiento £ :~n
del 100%. | ' _ s

" La geometria P de la seceion de salida de la &
hilera aparéca en la figura., Esta aecciénres identica )
a la seccion del perfilado a obtener. Lo mismo ocurre .
para la gaometria de la ssccion del calibre metalico.

- Las presionss admitidas en los Brgaﬁos de
insuflacion tales como se han desorito en la solicitud
n2 73 09 609 citada ‘son las siguientes:
Organo de insuflacion alto izquierde (1) presion de insu~ -
flacidn 300 milibares,
Organo de insuflacion alto centro (2) presion de insu- )
flacion 400 milibares, o L

Organo de insuflacion altoc derecho (3) presion de inau-
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-flacion 200 milibares,

flacion 500 milibares, ) _ .

Organo da insuflacion derscho (4) presion de insuflacion
50 milibares, '

Uigano de insuflacion bajo derecho (5) presion de insu-
Organo de insuflacion bajo 1zqui;r‘do (6) presion de in-
suflacién 400 milibares, o

Organo de insuflacion izquierdo (7) proaién_do in&ufla_—-,

cion 50 milibares,

Formulacion dsl pol iestireno extrusionado

100 partes en peso :

Polinstirenc homopolimaro
Lubricante: acidoestearico
Agente de nucleaci&n:— "talco micronizad® 0,50 partes en pesc
Agente de expanaiﬁn azodicarbonamida 0,25 partes en pea:'
("Genitron EPB de FISONS") ' |
La velocidad de traccion era de 1,20 metros/
minuto lo que, para una masa volumica de 0,5 Q/c_mz', co=
rrosponds, para el ‘qx{:rusionado, a una valocidad do 0,60
metros/minuto a la salida de la hilera, La distancia de
la hilera al calibre metalice es de 150 mm. '
Por al- procedimisnto de la invanbian, 88 pue-—
de tambien obtener perfilados cilindricos, en particular
vastagos, creando una prasidn sensiblemente uniforme en
la periferia del extrusiocnado, Re_aultados similares son

logrados con polimeros del tipo poli (cloruro ‘de vinilo)

Ry

0,140 partes en pesc |
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y copollmeros que contienan mot;vos polieatireno o moti-
vos poli (clorurn de vinilo)

Segun la invencion se obtienen productosfda
materia termoplastica aligeradé que presentan una gs—

tructura celular orientada y alargada sn el sentido

- longitudinal,

Va sin decir que la presente invenqiﬁn_no ha

. sido descrita mas que a titulo meramente explicativo y en .

modo alguno limitativo y que cqalquierAmadificaciSn gtil
podr$ aér'alli aportada sin salir de su marco, tal como
queda definido por las reivindicaciones que éiéuan,

| NOTaA

¢

Descrita suficiantémenﬁq la naturaleza del

. - °
“invento asi como la manera de realizarlo en la practi=-

ca, debe hacerse constar que‘laé-diapoaicionss anterinf-'

mente indicadas son susceptibles de modificaclonaa de
detalle en cuanto no alteren au princ;pio Fundamental
Tambien se hace conatar que el invento corrssponds a

una solicitud de patente presentada en Francia con sl

ne 74 19,442 do § de'Junio de 1.974,‘acogiéﬁdose por lo
tanto a los beneficios que conceden los. Convenios Inter-
nacionales en vigor, aiandd lo que constituys la esen-
cia del referido invento y por lo que =se aolicita una
Patenta de Invencion por 20 affos en Eapaﬁa, sobra- PRO- _

CEDIMIENTO DE FABRICACION POR EXTRUSION DE PERFILADGS

[
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DE MATERIAS TERNGPLASTICAS ALIGERADAS, taracterizindose
bor lo siguienta:

1,~ Procedimiento de fabricacion por extru-
sion de perfilados de materias ﬁermopléaticas aligera-
das, de densidad comprendida entre 0,4 y 0;9, caracts-_
rizado porque la materia termopléstica aligerable con } “
su porogenc y los aditivos necdsarios es extrusionada
a traves ds ung hilsra que tiene la forma y las dimen—
sionss dal parfilado deseado mientras que esta a una tem-
peratura que corresponde a la zona de deslizamiento en
estado cauchutoso, sl extrusionado es refrigerado iépi—
damente en su periferis inmediatamente a la saiidg de la
hilera hasta una temperatﬁra de la cascara que corres—
ponde a la base cauchutosa de la materia ta:mopiéstica ¥y
el extrusionado'estracolohado ®n un conformador metalico
con una.velocidad de traccion superior a la velocidad
de extrusién, correspondiendo la relacion de la veloci—'
dad de extrusion respecto a la velocidad de traccion a
la salida del conformador, a la densidad deseada, mer-
ced a lo cual se obtisne un objeto perfilado de materie
termoplastica aligerada orisntada que presenta burbujas
alargadas en el sentido de traccion.

2,~ Procedimiento segun la reivindicacion 1,
caracterizado porque la refrigeracicn se realiza pa

medio de chorros de fluido frio reqularmente repartidos
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en lé periferia del extrusicnada, o

3.~ Procedimiento segun la reivindicacion 2,
caracterizado porqus la raféigeracién se realiza por me-
dio de chorros de fluido frio admitidos bajo presibnes
difergntes y repartidos en la perifaria del extrusiona=-
do,

4,- Procedimiento seqin la reivindicacion 1,
caracterizado porqus la ma%qria'termopléstica aligéra-
ble ss elige entrs los poliﬁeros qua.posaan, 8n su com—-
portamiento visco~alastico, en funcitn de la temperatu-
ra, una base cauchutosa,

' 5.- Procedimiento segun la reivindicacién 4,

caracterizado porque el polimeroc se elige entre los pd-

- liestireno, poli (clorurc de vinilo), copblimeros que

contienen una de estas dos sustancias y otros polimeros

que tiensn una base cauchutosa suficlentemante extensa.
6.~ Procedimiento de fabricacion ﬁor extru=
sion de perfilados de matsrias termoplésticas aligera=-

das, tal y como .queda sustancialmente descrito en la

presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos,

Esta flemoria consta de 12 hojas escritas a

maquina por una sola cara.
Madrid, .5 MM 1978

'SOCIETE CHIMIQUE DES“CHARBONNAGES.

1, UpMEZ RCEBY Y 51V
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