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MEVMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Introduccidén se refiere
a un dispositivo para el moldeo por extrusién continua
de piezas moldeadas sin fin‘o de elementos de construce
cién en forma de planchas, con un nicleo de pldstico es-
pumado y una camisa de pldstico sin espumar, estando la
boquilla para la salida del pldstico celular dispuesta
en el centro del cabezal de la prensa de extrusién y ro-
Aeada por una segunda boquilla de la-cual sale el pldsti
co termopldstico al mismo tiempo que el pldstico celular,

Ya se conocen dispositivos para el moldeo por
extrusidn continua con los cuales se pueden extrusionar

dos masas distintas gracias a una configuracién adecuada
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de las boquillas dispuestas concéntricamente. En dichos

casos se trata, sin embargo, de piezas cilindricas y com

'pactas cuyos nicleos y .envolventes de materiales diferen

tes son unidos durante la extrusidén. Con tales dispositi

vos, sin embargo, no es posible fabricar piezas de gran

_ superficie. También se conoce la extrusién de plezas-

huecas tubulares de plastico termoplastico con nervadu-
ras en la superficie; ]

Asimismo se conoce un procedimiento para la fg
bricacién de plédsticos espumados sélidos y eldsticos, de
acuerdo con dicho procedimiento, el material pléstico es
pumado aun en estado blando y después de la descomposicién
del agente espumante, es llevado a un recipiente que se
encuentra bajo presidén y estd ?ellenédo de agua u otro _
l{quido o de gas, permaneciendo bajo presién hast; §ue
se haya producido el endurecimiento o la solidificacién

eldstica, proponiéndose ademds que el pléstico espumado

aln en estado blando y después de salir de la boquilla,

'se cubra con una capa de goma, caucho, material en esta-

do pldstico o similares. La unién entre la masa esponjo-
sa de pldstico y el material en estado fundido, saliendo
ambos materiales al mismo tiempo de dos boquillas concén
tricas, se efectla en un recipiente especial a presién.
Dicho procgdimiento ya conocido sirve para fabricér neus
maticos de bicicleta a prueba de clavos. Debido a su mé-
todo de trabajo y el dispositivo descrito, el procedi-
miento no sirve para fabricar de forma continua piezas
moldeadas sin fin de mayores dimensiones ¢ elementos de
construccién en forma de planchas con un nicleo de plés-

tico celular.
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. iEsto se obtiene con los perfeccibnamientos ob-
jeto.de.la Patente, al estar conférmada la boquilla pafa
la salida del material pldstico sin espumar como boqui-~
1la ranurada en forma ya conocida; con ranuraé de salida
dispuestas en el contorno de un prisma plano, y-al énco_q
trarse inmediatamente detrds del cabezal de extrusién un
dispositivo calibrador ya conocido en forma de caja en
el cual se ajusta la pileza hueca aun deformable que sale
del cabezal de extrusién y estéd destinada a servir de en
voltura, a la pared de guia del dispositivo calibrador
gracias al vacio que se aplica en la superficie exterior
de la pieza hueca; detrds de dicho dispositive calibrador
se colocan de forma ya conocida un dispositivo de refri-
geracién, asi éomo un dispositivo de estiraje y eventual
mente un dispositivo de corte. En dicho dispositivo, la
delimitaéién exacta de las dimensionesvexteriores de las
plezas moldeadas relativamente extensas, se lleva a cabo
en un dispositivo especial de calibrado donde el vacio
actia sobre la hoJa aun blanda y continua que sale de la
boquilla de ranura ancha, evitando que la hoja se desin-
fle para que asi pueda penetraf el pldstico espumado pro
cedente de la segunda boquilla, llenando el hueco delimi
tado por la hoJja. El hecho de .poder hacer las boquillas
de ranura ancha con una anchura relativamente grande,
ofrece la posibilidad de fabricar de forma continua ﬁlag
chas para la construccién rellenadas de pldstico espuma=-
do y de un tamafio correspondiente.

Siguiendo la idea de los perfeccionamientos,

 se propone dotar a la boquilla de ranura anchs que deli-

mita una forma prismitice plana, de unos escotes én for-
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ma-de ranura, Qque sobresalen en el cabezaifde lgv_quP};ﬁ
11a en direccién hacia el nicleo dé la misma y/o en direc
c¢ién hacia la:camisa de la boquillé, con lo cual y gra-
cias a_giéhos escotes se producen en uno o ambos lados
de lg pieza hueca unas nervaduras sobresalientes y/o nég
vios qué unen entre s{ superficies opuestas, dividigndo
el interior de la pieza hueca en Qarios compaftimientbs.
Con ello se consigue uﬁa maybr rigidez, especialmehte
si se trata de piezas planas en forma de planchas.

De acuerdo con el invento, se puede aumentar

dicha rigidez perfilando las ranuras opuestas mds cortas

- de la boquilla ranurada prismitica. De esta manera es pg

sible cﬁnseguir nervaduras o nervios en las ;uperficies
de limitacidén mds cortas del cuerpo prismitico.

Con el dispositivo de acuerdo con los perfec-
cionaﬁientos es posible fabricar en régimen continuo plan
chas de aislamiento térmico dé materiales pldsticos con
todo tipo de maéas de relleno aislantes, ofreciendo ade-
mas la ventaja de que los productos cortados en longitu-
des comerciales estdn revestidos por completo, a e&cep—
cibén de las superficies de corte, de una capa de plésti-
co o ldmina cont{nua. Como rellenos de aislamiento térmi
co resultan convenientes las fibras érganicas o indrgani
cas que en combinacidén con un aglomerante endurecedor son
inyectadas cont{nuamente en los huecos, solidificédndose
con numerosas inclusiones de'aire para formar un cuerpo
aislante que sostiene y refuerza las paredes laterales.,

Muy adecuados al efecto resultan ser los plds-
ticos que producen espuma y que son inyectados en los

huecos solidificéndose al mismo tiempo que el pldstico
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que delimita los huecos y formande numerosos poros; en
la mayoria de los casos se produce al mismo tiempo una
adhesién a las paredes. Como masa de relleno resultan
eSpecialmente ventajosos los pldsticos celulares de po-
liuretano que se forman con temperatura ambiente -0 tempe
raturas ligeramente aumentadas al reaccionar poliésteres
con diisocianatos, desprendiéndose &cido carbénico con

lo cual se producen numerosos poros, y obteniéndose, se-
gin el tipo de los componentes bdsicos, una estructura
eldstica dura o blanda. Al mismo tiempo y bajo la presién
del 4cido carbdénico que se desprende, se produce un au-
mento considerable del volumen de la masa, ejerciendo
desde el interior de la pieza hueca una presién correspon
diente. Dicha presidn interior.actﬁa en el mismo sentido
que la depresién de la cémara de vacfo que se produce en
la parte exterior de la pieza hueca, y ayuda a la misma.

Para el objetivo mencionado resulta igualmente
adecuado el poliestireno que produce espuma con ayuda de
un agente esponjante y que en contraste a los plasticos
celulares de poliuretano, forma poros cerrados que no es
tdn comunicados ni entre si ni con el aire exterior.

Si a las piezas huecas rellenadas de pldstico
espumado no se les exige que estén cerradas también por
los lados, se puede modificar el dispositivo de tal for-
ma que en el cabezal de extrusién se encuentran solamen-
te dos boquillas de ranura ancha, paralelas entre si y
dispuestas una encima de la otra, entre las cuales se co
locan las boquillas para las masas aislantes, preferente
mente plésticos que formen espuma. En tal caso, las cin-

tas extrusionadas en el dispositivo de calibrado instala
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do en.serie, ya no forman directamente piezas huecas, si

no solo las superficies limitadoras para el pldstico fgg

mando espuma entre dichas cintas. la - delimitacidén late-

ral se consigue mediante unas cintas tranbbrtadpfas'dg”
un material adecuado, por ejemplo cintas de acero recu-
biertas de pléstico de manera que también en este caso,
tanto la ﬁresién interior como la depresién actien en el
sentid;vde una conduccidn piana de las cintas u hojas.’
Para.evitar que las cintas de acero se deformen bajo la
presién de la masa en expansién y para coﬁseédir una bue

na obturacién en los bordes de las planchas de pldstico,.

éstas se apoyan sobre los rodillos dispuestos a poca dis

" tancia los unos de los otroso ertoda su longitud Sobre

una via de deslizamiento.

Los productos con las superficies laterales per
filadas, por ejemplo rénura y lengileta, saliente y escote
o0 perfil en forma de cola de milano, permiten, por lo tan
to, uné colocacién con Junturas herméticas sobre una ba-
se. Las planchas sin fin endurecidas se sacan del dispo4
sitivo de calibrado con ayuda de unos rodillos de goma o©
una cinta transportadora especial.

Los dibujos muestran de forma esquemdética va-
rios ejemplos del dispositivo de acuerdo con el inverto,
y concretamente
La figura 1 muestra una seccidén longitudinal a través de
un dispositivo para extrusionar un perfil en forma de ca
Jja y rellenado con una masa aislante;

la figura 2 muestra una seccidén transversal y
vertical a lo largo de la linea II-II de la figura 1;

la figura 3 muestra una seccién transversal a
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través de una pieza hueca con tres cdmaras cerradas y re
llenadas con masa aislante;

la figura 4 muestra una seccidén transversal a
lo largo de la linea IV-IV de la figura 1;

la figura 5 muestra una seccién longitudinal y
horizontal a través de un dispositivo para extrusionar a
través de dos ranuras anchas dispuestas una encima de la
otra, sendas cintas cerradas en ambos lados por una cin-
ta de acero para formar de esta manera un hueco para re-
cibir la masa aislante;

la figura 6 muestra una seccidén transversal a
lo largo de la linea VI-VI de la figura 5;

la figura 7 muestra una seccidén transversal a

lo largo de la linea VII-VII de la figura 5;

la figura 8 muestra ia vista de un orificio de
boquilla con los bordes perfilados en forma de ranura y
1engﬁetas; y

la figura 9 muestra la vista de un orificio de
boquilla con los bordes exteriores perfiledos en forma
de saliente y escote.

Pasando por un canal principal -l- en forma de

ranura y situado en el cabezal de extrusidén -2- (vease

V las figuras 1 a 4), el material pldstico llega a través

‘de 1la bifurcacién en T =3~ a las dos ranuras anchas =4-

y las ranuras cortas =5- verticéles y no representadas

especialmente en la figura 1 en forma de un cajén cerra-
do, para llegar finalmente a la gufa -6- debidamente con
figurada en forma de caja, refrigerada cerca de la boqui
1la mediante la cémara de refrigeracién -7;, indicéndose

con flechas la entrada y salida del agua de refrigeracidn.

.
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A continuacién de dicha cdmara de refrigeracidén se encuen
tra una cédmara de vacfo -8- dentro de la cual se mantie-
ne una depresién al aspirar continuamente el aire. Con
dicha depresidén y a través de los canales -9~ que se en~
cuentran en la gufa en forma de caja por todos los lados,
se consigue una aspiracién de las superficies de plésti-
co contra la pared interior de la guia de deslizamiento_
;uya seccibn estéd exactamente calibrada. La pieza hueca
-12- con la masa aislante -l2a- que se inyecta a través
de unas boquillas ranuradas especiales -10- (véase la fi
gura 4) en el nicleo -11- del cabezal de extrusién al
espacio libre del perfil hueco -12-, llega a continuacién
a la zona de las cadmaras de.refrigeracién -13- y -}h- y
después de haber abandonado la gufa de deslizamiento f6-,
es retirado por los rodillos de transporte -15-.

En el ejemplo segin la figura 5, solo se extru
sionan dos cintas anchas -16- a través de las boquillas
de ranura ancha -17- no representadas especialmente y
que estdn dispuestas paralelas en el cabezal de extrusién
-18- una encima de la otra a cierta distancia. En el hue
co que se forma entre las dos cintas de pldstico, se in--
yécta un pléstico celular -25-, procedente de las boqui-
llas ~19~ que se encuentran igualmente en el cabezal.de'
extrusién ~18-. La delimitacién lateral y la cerradura
hermética entre las dos cintas de pldstico, se consigﬁe
mediante unas cintas transportadoras sin fin -20- coloca
das en ambos lados, las cuales se mueven sobre unos rodi .
1los -20a- y se cifien a los bordes de las cintas de plds
ticdo -16-, con lo cual se forma un espacio cerrado, Di-

chas cintas transportadoras pueden ser de metal, especial
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pente acero, y preferentemente revestido de un plédstico,
resistente a la temperatura alta, por ejemplo tetrafluo-
roetileno y otro termopldstico adecuado. También por su-
puesto, se puede utilizar para dichas cintas transporta-
doras un material pldstico especialmente resistente a la
traccién. En la zona de la gufa en forma de caja -24- y
especialmente de la cédmara de vacfo -22-, dichas cintas
sin fin estdn apuntaladas en su parte exterior mediante
unos listones o gufas de deslizamiento -21- para garan-
tizar que se ajusten bien. En la seccién de la figura 6
se puede ver la cémara de vacio -22- que a través de
unos taladros -23- practicados en la gufa -24-, permite
la accidn del vacifo, es decir su efecto aspirador sobre
las cintas de pldstico -16-. En la c¢dmara de refrigera-
cién -26- dispuesta a continuacién (véase la figura 7)

e igualmente cerrada en sué lados mediante las cintas sin
fin «20~, se produce‘un enfriamiento y alisado de la_sué
perficie de la cinta. En el cabezal de boquilla.-27- cu-~
ya vista muestra la figura 8, la boquilla ranurada plana
y en forma decaja ~28- dispone en uno de sus lados. estre
chos de un saliente -29- y de un escote -30- en el lado
bpuesto, de forma que la pieza acabada en.forma de plan=-
ché dispone de ranura y lenglieta para poder formar una
superficie grande junténdo varias de dichas planchas de
construccidén o aislamiento. Para inyectar las masas ais-
lantes, se encuentran en el nicleo -31- de la boquilla
-27- varios taladros -32- que comunican a través de un
canal comin con un dispositivo de alimentacién no repre-
sentado especialmente. En el ejemplo del cabezal de boqui

lla =33~ segin la figura 9, la ranura en forma de caJja
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-34- de la boquilla estd dotada en uno de sus lados estfg
chos de un saliente -35- y en el lado estrecho opuesto

de uné escotadura no coincidente -36- con lo cual se for
man igualménte los correspondientes salientes y escotadg
ras en’los bordes laterales cerrados de la plancha de
construccién acabada lo que facilita um colocacidén con
junturas herméticas de dichas planchas. En dicho ejemplo

el nicleo -37- estd dotado de unas ranuras -38- a través

de las cuales sale la masa aislante. .Dicha divisién de

las ranuras para la masa aislante es conveniente si el
perfil de la boquilla .en forma de caja estd di;idido

por unos nervios transversales -39- para conseguir de es
ta manera’‘una pieza en forma de plancha con tres huecos
separaa;s tal como lo muestra por ejemplo la figura 3.:

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

NOTA.,

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Introduccidn:

1.~ Perfeccionamientos en los procedimientos
de extrusién continua de piezas moldeadas con micleo de
pldstico espumado y una envoltura de pldstico sin espu-
mar, estando la boquilia para la salida del primer mate
rial dispuesta en el centro del cabezal de la prensarde
extrusién y rodeada por una segunda boquilla de la cual
sale el pldstico sin espumar al mismo tiempo que el plés
tico espumado caracterizados esencialmente porque la bo-
quilla para la salida del pldstico termopldstico estd rea

lizada como boquilla conformada con ranuras de salida
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dispuestas en el contorno de un prisma plano y porque in
mediataﬁente detrds del cabezal de extrusidn se encuen-
tra un dispositivo calibrador en forma de caJa,'en el
cual se ajusta la pieza hueca aun deformable que sale

del cabezal de extrusidén y estd destinada a servir de en

voltura, a la pared de gufa del dispositivo calibrador

gracias al vacio que ataca en la superficié extgfior de
la pieza hueca y detrds de cuyo dispositivo se coloca un
dispositivo de refrigeracién as{ como un dispositivo de
estiraje y eventualmente un dispositivo de corte.

N 2.- Perfeccionamiehtos en los procedimientos’

de ektrﬁsién continua de piezas moldeadas con nicleo de
pldstico espumado y una envoltura de pldstico 'sin espumar,

segin la reivindicacién 1, caracterizados porque las bo-

quillas de ranura ancha, que delimitan una forma prisméd-

" tica plana, estén dotadas de unos escotes en forma de ra

nura que sobresalen en el cabezal de boquilla en direccidn

_hacia la pla de la bogquilla y/o en direccidén hacia la ca

misa de la boquilla, con lo cual y graclas a dichos esco
tes, se producen en uno o ambos lados de la pieza hueca
unas nérvaduras sobresalientes y/o unos nervios que unen
entre s{ superficies opuestas, dividiendo el interior de
la pleza hueca en varios compartimientos.

3.- Perfeccionamientos en los procedimientos
de extrusién cont{nua de piezas moldeadas con nicleo de
pldstico espumado y una envoltura de pldstico sin espu-
mar, segun la reivindicacién 1, caracterizados porque la
envoltura de pldstico sin espumar recubre solo parcial-
mente el nicleo de plistico espumado.

4.~ Perfeccionamientvs en los procedimientos
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de extrusién continua de piezas moldeadas con nicleo de
pléstico espumado y una envoltura de pldstico sin espu-
mar, segun las reivindicaciones 1, 3, caracterizados por
que cuando la envoltura de pldstico sin espumar sélo abar
éa las superficies superior e inferior del perfil extru-
sionado, habiéndose previsto un grupo de calibracién es-
pecial para los laterales, compuesto por unas cintas sin
fin de material adecuado y resistente a alta temperatura,
que se colocan a cada lado del perfil extrusionado, para
formar un espacio cerrado.
5.=- Perfeccionamientos en los procedimientes

de extrusién continua de piezas moldeadas con nicleo de
pldstico espumado y una envoltura de plidstico sin espu-
mar, segun las reivindicaciones 1, 3 y 4, que se caracte
rizamporque en las cintas sin fin, calibradoras laterales
se han previsto unas guias de deslizamiento para garanti
zar que el pldstico, al espumarse, no deformard las cine-
tas.

| Sean cuales fueren las -circunstancias que con
curran en la esencialidad de la Patente de Introducc{én;
definida en las anteriores reivindicaciones, cuyo aobjeto
es:

6.~ YPERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCEDIMIEN%OS

DE EXTRUSION CONTINUA DE PIEZAS MOLDEADAS CON NUCLEO DE
PLASTICO E3PUMADO Y UNA ENVOLTURA DE ?LASTICO SIN. ESPU-
MAR™,

‘ Consta la présente memoria de trece hojas fo-

liadas, mecanografiadas por una sola cara y de los di-
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bujos unidos a la misma.

Barcelona, - § JUL. 1§75
P.A,, de NUEVOS DESARROLLOS, S.A. "N.U.D.E.S.A.",

gu.
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