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MEMORIA DESCRIPTIVA

La présente Patente de Introduccidén se refiere .

a un procedimiento para la extrusién de barras perfila-

das de un termopldstico con zonas de seccidén de diferen-
te densidad, estando dispuestas estas zonas de diferente
densidad a eleccidn, unas en torno a otras, en forma yux
tapuésta 0 superpuesta, empleando un pldstico espumable
y un agente expansivo incorpo;ado.

Generalmente interesa producir perfiles de
pldstico, que presentan respecto de un nicleo mds o me-
nos espumado una envoltura no espumada, densa, lisa, me=-
cénicamente mds sélida o producir perfiles, que constan
de dos o varias capas del mismo material de diferente

densidad superpuestas o yuxtapuestas.
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Existen ya procedimientos que eﬁplean un cabe-
zal de extrusién con toberas dispuestas unas dentro de
otras, para elaborar dos pldsticos quimicamente diferen-
tes,rde los cuales solamente uno, que sale a través de
la tobera interna, es expandible o espumable. Una dispo-
sicidn de este tipo ya conocida tiene el inconveniente
de que hay que disponer de prensas de extrusién separa-
das para los dos pldsticos. .

Los perfiles de pldstico con envoltura extérior
compactada en comparacidén con el nficleo espumadc entran
por ejemplo en consideracidén en la industria del mueble,
y también en otros ramos como elementos de construccién.
Adémés de esto existe el caso imporfante inverso, de que
se necesltan perfiles en los que sobre un nidcleo denso
que garantiza l; necesaria resisteﬁcia, se aplica una en
voltura espumada relativamente més floﬁa, por ejemplo pa
ra el empleo como material de trenzado. Estos perfiles,
en los que estdn dispuest;s las zonas espumadaé en torno
a un nicleo denso, no pueden fabricarse con una sola ﬁ;eg
sa'de extrusidén y una hilera sino que précisa de dos pren
sas de extrusién y una hilera lo que encarece la inver-
sién para su fabricacidn.

Por ello, al procedimiento le incumbre el comeg
tido de fabricar barras perfiladas con diferente densi-
dad en la envoltura y en el nidcleo, gue independientemen
te de si las zonas de mayor 6 menor densidad estdn dis-
puestas arriba o abajo, se realicen con un Unico equipo
de mdquinas.

Para solucionar este problema, en el procedi-

miento perfeccicnado objeto de la presente Patentée, estd
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previsto que la corriente de plédstico por lo menos du-
rante algun tiempo se divida en dos corrientes parcia-
les y antes del extrusionado vuelvan a Jjuntarse, calen-

téndose por lo menos una de las corrientes parciales

~ hasta o por encima de la temperatura de evaporacién del

agente expansivo y la otra o las otras corrientes par-
ciales'se mantengan a una temperatura por debajo de la
temperatura de evaporacién del agente expansivo.

-Una ventaja decisiva de esta medida consiste
en que solamente se emplea un Unico pldstico, lo que
disminuye considerablemente el gasto de niquinas y de
material. Sin embargo, es condicidn previa la seleccién
especial de las relaciones existentes entre la tempéra-f
tura de plastificacién y la temperatﬁra de evaporacién

del agente expansivo. Mediante la divisién del ramal .

. de pldstico plastificado dentro de la herramienta, exis

te-la posibilidad de tratar uno de los ramales de mane-
ra difierente del tratamiento del otro }émal, es decir
de mantener en especial a ambos ramales é diferentes
temperaturas. El ramal calentado a mis alta temperatura
se espuma después de rebasar el punto de evaporacidn
del agente expansi&o, mientras que el plédstico del otro
o de los otros ramales parciales permanece sin espumar-
se. Si de nuevo se juntaﬁ los dos o varios ramaleé par-
cialéé; resulta una unién intima.

El objeto principal del procedimiento serid el
que la corriente parcial que forma el nicleo, se calien
te y se espume a una temperatura superior, de manera que
resulte un perfil con una envoltura exterior densa, séli

da y un nicleo ligero, espumado. El grosor de la envoltu
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ra exterior puede adaptarse a los requisitos del produc-
to deseado en cada caso.
Otra. alternativa consiste en gue la corriente

parcial que forma la envoltura se caliente a temperatura

" superior y se espume.

Para poner en prédctica el procedimiento se dis
pone de una herramienta de extruéién o hilera que se ca~
racteriza porque esta herramienta por lo menos presenta
dos canales separados para el pldstico fundido, que de-
sembocan juntos en la totera de recubrimiento ¥ porgue
por lo menos a uno de los canales hay colocado un dispo-
sitivo de calentamiento que caliente el pléstico que se
encuentra alli hasta la elevada temperatura de evapora-
cidn del agente expansivo.

De esta manera se crean las condiciones' necesa
rias para el diferente tratamiento de las dos corrientes
parciales de un mismo pldstico en la herramienta. Ambas
corrientes parciales pueden proceder de un mismo extru—
sionador. Pero también es posible tomar un mismo mate-
rial de dos diferentes extrusionadores a fin de conse-

guir mayor produccién. La temperatura de las dos corrien

" tes parciales es tan elevada en la zona de su conjuncidn

es decir, en la tobera de recubrimiento, que se funden
entre si debido a la presidén del material espumado y de
la fuerza de arrastre del mismo.

En otra configuracidén del procedimiento es con
veniente;que estén dispuestos dos canales separados el
uno dentro del otro y/o el uno junto al otro. Otra alter .
nativa prevé que estén dispuestos en forma yuxtapuesta

dos canales dispuestos el uno dentro del otro. Esta con-
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figuracién guarda estrecha relacidén con la forma de los
perfiles que han de producirse. La simple disposicién de

que los dos canales se encuentren uno dentro del otro

~conduce a un perfil sencillo, cerrado, cuyo nicleo inte-

rior es mids denso o menos denso que la envoltura exte-
rior que lo rodea. En el otro caso, sé pueden configurar
formas perfiladas de muchas configuraciones, por ejemplo
carriles de deslizamiento:con varias partes de espuma,
que estdn unidas entre s{ por partes masivas que se re-

fuerzan.

En el dispositivoes conveniente que la parte

de la pared del canal que presenta el dispositivo de ca=-

lentamiento, esté dispuesto en forma térmicamente aisla-

da en la herramienta de extrusidn, para evitar que la
‘temperatura mds alta caliente el otro.canal y se obten-
ga un espumado no deseado de esta corriente parcial..Es-
to se puede conseguir por. una parte mediante una reduc-
cidén de las superficies de contacto entre los elementos
de construccién que configuran la herramienta y los cana
les de éste. Por la otra, los elementos de construccién
pueden también separarse entre s{ térmicamente por medio
de capas de aislamiento insertadas.

Segin otra configuracidn ulteriof de la herra-
mienta de extrusidn o hilera en el canal que presenta el
dispositivo de calentamiento, se invierte.una criba u
otro dispositivo rompedor'del flujo de material, que di-
vide la corriente parcial en numerosas otras corrientes
parciales de menor seccidn. Gracias a esto la temperatu-
ra aplicada mediante el dispositive de calentamiento se

puede transferir regularmente al material que forma la
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correspondiente corriente parcial, de manera que éste se
espuma en forma homogénea. En lugar de los orificios de
la criba pueden emplearse también numerosas rénuras es-
trechas.

Como especialmente ventajoso se ha manifestado
el que a la criba se le conecte a continuacién una tobe-
ra de circulacidén que desemboca en la tobera de recubri-
miento.

La desembocadura de la corriente parcial,sqme-
tida al ﬁnico.proceso de espumado deberia efectuarse por'
ello en forma de tobera, para permitir un ulterior evapo
ramiento del agente expansivo bajo ia influencia de la
temperatura y el descenso de presidn dentro de la tobera.
Después de la salida de esta tobera de circulacién a la
tobera de recubrimiento o revestimiento, la corriente
parcial mds o menos espumada ya se adhiere a la envol?u—
ra exterior,.que consta de pldstico no espumado bajo la
presidén del agente expansivo, de manera que tiene lugar
una unidn por arrastre de material entre las dos corrien
tes parciales. '

En el dispositivo es ademds ventajoso que a la
tobera de revestimiento se uma un dispasitivo calibrador
que puéde enfriarse. Gracias a éste, en el caso de un
perfil con una envoltura exterior mds densa, ésta se pue
de enfriar y endurecer rdpidamente contra la presién
opuesta en el ndcleo espumado. El cuerpo moldeado ya aca
bado se extrae finalmente de la herramienta en forma con
tinua pof un dispositivo de extraccidn que viene a conti
nuacién. Ni el calibrador ni el dispositivo de extrac-

cién se describen en esta memoria por ser elementos con-
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vencionales y bien conocidos. .

El procedimiento objeto de la Patente y el dis
positivd.destinado para su ejecucidén son adecuados no so
lo para la fabricacién de perfiles redondos o perfiles
que presentan una envoltura relativamenté gruesa en tor-
no al nicleo, sino que también es posible obtener seccio
nes de perfil poligonales o construir perfiles con una o
varias estrias externas. Se acompafia a la presente memo-
ria unos dibujos explicativos de una forma preferida aun
que no limitativa de ejecucidén del perfeccionamiento obje
to de la Patente de Introduccién, en los que:

La figura 1 es una vista de una seccidn longitu
dinal de una herramienta de extrusidén para la fabricacidén
'de una barra perfilada de seccidén redonda con una envol-.
tura exterior mds densa que el nicleo espumado, por ejem
plo en la seccidn segin linea I-I de la figura 2.

La figura 2 es una vista frontal de la herra-
mienta desde la tobera de revesfimientp.

Las figuras 3, 4 y 5 son diferentes formas de
perfiles producidas segﬁn el précgdimientq y el disposi-
tivo. |

La herramienta consta segin las figuras lya2
de varias partes dispuestas concéntricamente introducidas
unas dentro de otras o colocadas axialmente..La hilera va
unida al extrusionador con una brida n5 mostrada en el di
bujo, por formar parte del extrusionador que une la placa

adaptadora -2- con otra de similar forma colocada en el

_ cabezal de la mdquina.

El cono de frenado y reparticién -1l- tiene un

canal interno ~3- de seccifn circular. Entre el cono de
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frenado -1~ y 1la pieza adaptadora -2~ estd dispuesto un,
canal exterior -4- de seccién anular. Axialmente al cono
de frenado -1- le sigue el nicleo -5- en el que prosigue
el canal interior -3-. Este trozo de nilcleo -5- acoge

una criba -6- en forma de cilindro, en el que estd divi- -

.dida la seccién del canal -3- en una serie de pequeflas

secciones. A la criba -6~ sigue una tobera de circula=--
c¢idén -7- en forma de casquillo, que desemboca en la en-
trada -8- de la tobera -9- de revestimiento. La pieza
del nicleo -5- estd rodeada por una pieza intermedia
-10- a cierta distancia. En el hueco -1l- estd dispues-
ta.una‘banda ~12- de caleﬁtamiento ajustada a la pared
exterior del nicleo -5- al_qﬁe se conduce la energia de
calentamiento a través de los orificios -13-. Por el la-
do exterior'dei nlcleo -5- y de la pieza intermedia

-10- continlda el canal exterior -4-, que estd rodeado

"por la pieza exterior final -l4- de la herramienta de

extrusidén y a la altura de la tobera de circulacién -7-

“experimenta un acodamiento hacia adentro, de manera que

en la zona de la desembocadura -8- de la tobera de circu
lacién -7~ desemboca concéntricamente en torno a ésta en
la tobefa de revestimiento -9-.

La herramienta estd provista de otras dos ban-
das de calentamiento -15- y -16~, que evéntualmente.sir-'
ven para mantener la temperatura de plastificacién del
material de pldstico en el canal exterior -4-.

A la tobera de revestimiento -9~ va unido un
dispositivo calibrador refrigerado desde fuera conocido
en si y por ello no representado en detalle.

El funcionamiento del dispositivo y las etapas
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del. procedimiento son las siguientes:

El pléstico fundido conducido poriun extrusio-
nador no reproducido entra en direccidén de la flecha
-17- en el canal interno -3- y por otra parte en el canal
exterior -4-, El pldstico que se encuentra en el canal
interno -3- fluye hasta la criba -6- f all{ se descompo-
ne en varias corrientes parciales de seccidén pequefia. Es
ta zona del nicleo =5- se calienta por equispositivo ca
lentador -12- hasta tal punto que el plédstico plastificg
do se calienta por encima del punto de evaporacidén del
agente expansivo contenido en él. A través de la superfi
cie muy dividida del plédstico, se inicia el proceso de
espumado en todo el flujo de pl&stico y aumentando a me-
dida que va pasgndo por la tobera de circulacidn =~7-.
Cuando el pldstico abandona la tobera de circulacidén -7-
en su boca -8~ y llega é la tobera de fevestimiento «G=
todavia no ha concluido e% proceso de espumado.

La corriente parcial del mismo pldstico que cir
cula a lo largc del canal exterior -4 se mantiene.alli;
a la temperatura de entrada, que no obstante en cada ca-

so se encuentra por debajo de la temperatura de evapora-

. cién del agente expansivo contenido en él. Esta corrien-

te parcial desemboca en la tobera de revestimiento en un
anillo ~18- que rodea la boca -8- de la tobera -7- de
circulacidén y llega inmediatamente a ponerse en contacto
intimo con la corriente parcial espumada del canal inte-
rior -3~-. Esta, debido al aumento de volumen que todavia
perdura debido a la évaporacién del agente expansivo se
presiona contra la pared exterior -19- de la tobera de

revestimiento -9-. Aqui se funden uniéndose {ntimamente
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entre si las dos corrientes de plédstico. En el dispositi
vo de calibracidn refrigerado desde fuera y que viene a
continuacidn, se refrigera y se endurece sobre todg la’
envoltura exterior, mds densa, del perfil producido de
esta manera. — .

Con el mismo dispositivo se puede conseguir.
que la corriente parcial de plésticb contenida en el ca-
nal interior -3- se manﬁenga a una temperatura inferior
al punto de evaporacidén de su agente expansivo, mientras
que al mismo tiempo la corriente del canal exterior =4-,
mediante el correspondiente calentamiento de la pared del
canal, se calienta.por encima del punto ée évaporécién
del agente expansivo‘y de gsta manera se espuma. La co-

rriente parcial espumada se coloca a continuacidn en la

zona de la tobera -9- de revestimiento como envoltura

~en torno al nmicleo no espumado y por tanto mds denso,

tal como se muestra en la figura 4. ‘

La figura 3 presenta una barra perfilada, con
un nﬁcieo ~21- rodeado por la envoltura exterior -20-, vy
concretamente el ndicleo -21- estd formado por la corrien
te parcial del pldstico conducida a través del canal in-
terior -3~ y espumada, mientras que la envoltura exte-
rior -20- procede de la corriente parcial de pléstico
conducida a través del canal externo -4-. Ambas estén
unidas entre si estrechamente en la zona de separacidn
-22~. La barra perfilada puesta como ejemplo puede tener
naturalmente otra forma, o sea cuadrada, rectangular etc.

La figura 4 presenta una varilla redonda con

un nicleo =21'- de plédstico no espumado, mientras que la

envoltura exterior -20'- consta del mismo material, pero




Lo - -

10.

15.

200

25.

30.

-1l -

de menor densidad.

La figura 5 permite ver un perﬁil_que puede em
plearse como un listén para cortinas. Este perfil presen
ta yuxtapuestos tres nicleos -21%-, que constan de plés-
tico espumado y que estén rodeaﬁos por un revestimiento

-20"~ cada vez del mismo pldstico, pero sin espumar. Es-

- tos tres perfiles parciales se unen entre si por medio

de puentes -23- del mismo material sin espumar, 1o que
se puede conseguir sin mds mediante la correspondiente
configuracién de la herramienté de extrusidn del dispo-
§itivo.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi
que la esencia de los perfeccionamientos descritos, serd
variable a los efectos de la actual Patente.

NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de

Introduccidn:
- .
1.~ Perfeccionamientos en los procesos de ex-
trusidén de barfaé y perfileé de materiales termoplésti-

cos, con zonas de seccidn de diferente densidad, dispo-

_ niéndose estas zonas de diferente densidad a eleccién

unas en torno a otra;, en forma yuxtapuesta O superpues- ,
ta, empleando un plédstico espumable y un agente expansi-
Vo, que se caracteriza esencialmente ‘porque la corriente
de plédstico algunas veces se divide en dos corrientes
parciales por 1o menos y se une nuevamente antes del es-
pumado, calentdndose por lo menos una de lasrcorrientes
parciales hasta o por encima de la temperatura de evapo-
racién del agente expansivo y manteniéndose la otra o

las otras corrientes parciales a una temperatura infe-
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rior a la teméeratura de evaporacidn del agente expansi-
vo:

2.- Perfeccionamientos en los précesos de ex-
trusién de barras y perfiles de materiales termoplédsti-
cos, seguin la reivindicacidén 1, con una herramienta de
extrusidén, que se caracteriza porqﬁe esta herramienta

presenta por lo menos dos canales separados para el pléds

tico, que desembocan juntos en la tobera del recubrimien
to, y porgue por lo menos a uno de los canales estd asig
nado un dispositivo de calentamiento que calienta el plés
tico que se encuenta en él hasta la temperatura de evapo
racién del agente expansivo.

3.~ Perfeccionamientos en los procesos de ex-
trusidén de barras y perfiles de materiales termopldsti-
cos, segin la reivindicacién 2, que se caracteriza por-
que dos canales separados estdn dispuestos uno dentro
del .otro y/o en forma yuxtapuesta.

4.~ PerfeEcionamientos en los procesos de ex-
trusidén de barras y perfiles de materiales termoplédsti=-
cos, segun la reivindicacién 2 6 3, que se caracteriza
porque estdn dispuestos varios pares de canales dispues-
tos unos dentro de otros y/o en forma jyuxtapuesta, coneg'
tadecs a extruéionadoras eventualmente diferentes.

5.- Perfeccionahientos en los procesos de ex-
trusién de barras y perfiles de materiales termopldsti-
cos, segin una de las reivindicaciones 2 a &4, que se ca-
racteriza porque la parte de la pared de canal que pre~
senta el dispositivo de calentaﬁiento, estd dispuesto en
forma térmicamente aislada en la herramienta de extru=-

sidén.
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6.- Perfeccionamientos en los procesos de ex-
trusién de barras y perfiles de materiales termoplésti-
cos, segin una de las reivindicaciones 2 a 5, que se ca-
racteriza porque en el canal que preseﬁta el dispositivo
de calentamiento estd dispuesto un dispositivo, especial
mente una criba que divide la corriente parcial en va-'
rias otras corrientes parciales de menor seccidn.

7.~ Perfeccionamientos en los procesos de ex-
trusidén de barras y perfiles de materiales termopldsti-

cos, segun la reivindicacidn 6, que se caracteriza por-
que a céﬁtinuacién de la criba esta conectada una tobera
de circulacidén que desemboca en la tobera del recubri-
miento. |

Sean cuales fueren las circunstancias gue con-

curran en la esencialidad de la Patente de Introduccién,

" definida en las anteriores reivindicacidénes cuyo objeto es:

8.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN 10S PROCESOS DE EXTRU
SICN DE BARRAS Y PERFILES DE MATERIALES TERMOPLASTICOSY.

Consta la presente memoria de trece hojas folia
das, mecanografiadas por una sola cara y de,los'dibujos

unidos a la misma.

Barcelona, =3 JUN. 1875
P.A. de NUEVOS DESARROLLOS, S.A., "N.U.D.E.S.A.W,

JR/gu/ga.




JIGVIIVA  VIVOST
\&
¢/t ‘war € - YNOTED¥VY 7
e
\V// “‘ \
7. 47
£
GOl
,0Z
W @WN
794
1
JA)
iz
(0)4
1 uo o e
]
o4
£9+4
VOINQ VIOH #VSITANN.V'S SOTI084VYS3A SOAINN

g2z



NUEVOS DESARROLLOS, S.A.*NUDES.A.”

Famnewy ‘ol
NN TTT7TIT7T77A

FIG.1
13
2 (4 | gz 15
916 101 j g\
SRARNS g\
I\ \\\\\Ql\\\ i N
/,//g////r/// 2\

T
.
N

M " '

ESCALA VARIABLE

T U/
T A IS SN\
% T T AT 777777 NN 3
7 %6 [ - 11°




HOJA UNICA

FIG3

i
72
\% FIG. 4
3

?
@

20’

23

Q
N
N

BARCELONA, =3 JUK. 1973




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



