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M  fabricación de elementos largados 4a material -* 
plástico» panfilos y tubos» ha aleanssd© singular ¿@p&rtaacia 
poi? razones j&asy diversas» una do Isa «males puede sor la ver*-* 
sutilidad de su utllizocién»

.lo® perfiles para la industria de la construcción 
y muebles, Obreos do puertas* ventana®, rodapiés» láminas de 
persianas otó* y loa tubsriaa para eoMueelén do pet&bi» 
desagites* oaualizaeiones, productos químico»- f agua aliente o 
a presida* gÁooa* etc** son aereados sa los cuales la introduje 
d á &  de saatcrislcs plásticos como base de talos elenjofitos aiag 
gados os cada ú£& mayor*

Ea ¡orden a abaratar los costos m  fabricación de e %  
montos alargejdos do material plástico» la tóenles fea ido evolu 
clonando haciia procesos de fabricación continuos y cada ves —  
más rápidos, por un lado» y por el otro, hacia la disminución 
del peo© de a e r i a l  plástico utilizado* M e a  por aligerado - 
aedioato la consecución de un vaciado interior* y asá se oon^ 
can procesos para la fabricación de perfiles Mecos* bien por 
aligerado mediante el empleo de materiales poUméríooa capaces 
do enpaasloaaxíoe y producir espumas, oatables coa la forma dos% 
da da perfiles o de tubos, cayos proassoo do fabricación son —  
también conocidos según la técnica actual*

la presente invención se refiere a un procedimiento 
de fabricación de olfloaato» alargados do material plástloo* qu» 
so obtiene» aligerados, ee decir* con cantidades a© material « 
menores que lee requeridas por la® técnicas actuales* voatóáoegs 
por su menor contó y por* a igualdad de m rnt. si ©1 mteial —  
plástico empicado ©a rígido* sus mejores propiedades aocánicso» 
dado su mayor espesor de pared*

Sn todos los casos» lo sismo m  la técnica actual <m
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«a el prooediüaiettta reivindicado por la presea te Invención* 
el proceso básico do la fabricación de el©sonto» aligerados 
de material plástico» perfilo» huecos o saciaos,, y tobos» ee 
el do la extrusión* todos cayos detalles reopooto de los eetjg, 
«tales jpollairicoB ulili»bio»$ de .las oondioloneo de la ex ~ 

es. temperatura* velocidad» etc* do los cisternas de eg 
ffciaiaioato* calibrado y arrastre- de loe elementes alargados — 
a su calida do- la oxtrusoraj do la foxtaa de la» boquillas y - 
diaerntoae* «espíete de las finales de los elementos 
eto*» son aifiolontejasnte conocidos y cuy maraco sos* y por ta& 
to* no los describimos aquí*

la esraeteristSoa ©oeacial de 2a presente invención 
es que» so un» extrusión convencional, toa forondos canela© v& 
des a lo largo de las pedidos del tubo» o del perfil buooo» o 
dd «Soleo dial perfil «astas que sale por la boquilla de la ex 
truaora* St procedimiento de forras* dichos canales consiste» -
sog*us la presento invención, en inyectar un &m a presida, de 
ifcraa continua sobre el sata: lal polimérioo a travó» de ana sal
titud de tubo»: huecos delgados situados en dirección paralela - 
al «mam del mterial m  la extrusora» y en algón punto comprô  
dido ©n la nona donde el oatorial poliŝ zioo coaiensa a ©et®r ~
fundido» baets aquella zona donde ©1 elemento alcanzado obteni­
do comienza a enfriarse*

Segán otea variante de la invención» y en dependencia 
de les demás factores de la extrusión» loe canales vacío» son - 
foraadosiin inyectar gao a presión y/e siendo además macizos loa 
tubos delgado» citado» más arriba*

dada uno de los tubos delgados que inyectan el gas pue 
de definir un «anal vacío en la masa del satería! poliaárioo ex- 
traído en tonas de elemento delgado» bien en «1 mScleo do lo® por
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file ©  r2a.ei.z0s  o ©a la s  paredes Se lo s  alósente© alargados e if
sou on £qxm$ da tubo o p erfil Meco*j

%  conjunte a® loo tubos delgadea inyee^eros 4o $as# 

está distribuido do la  farsa más adecuada ©obre lo  sección del 

elemento alargado, e l ndmsro de tubos pucd® nm variable»- lo  

mismo qus 1© fesm  de la  ocasión de ésto©*

¡Bajapooo afecta a la  oseada de la  presente invención 

la  variación; da los demás factores que Mtorvionen &u e l pre­

ñóse de fabricación de elementos alargados aligerados de sat^  

r ia l plástieo* y  asá e l tipo-- de material polimórleo» 1© forma 

'J dimensiones de la  escalón del elemento alargado» ol espesor 

d© la  pared d® leo tubos» e l caudal de gas iryootsdo too puede 

llegar a sor nulo» e l diámetro de los tubos Inyectores» isuecos 

y  macizos, etc* podrán ser elegidos» dentro de lea posibilida­

des necesarias y  suficientes pare conseguir distintas ceractÓ- 

ristica s  y cállaseles de los elementes alargados aUgerades*

***» mayor comprensión y claridad do lo  expuesto,, se 

bao® referencia a  continuación a lo s dibujos que naBapafifta. a — 

la  presento memoria, ea los que estucEsáticamente y  come ejemplo 

se ban ropreejsñtsáo*

U^ura 1* a figura 39* iros Mociones do les que pug, 
den presentar: loa elementos alargados aligerados» fabricados — 

e l procedimiento do la  pro senté invención» sin  más que — 

modificar la forma dol orificio de salida de la boquilla de og 
truaión*

Sídura 4» es m  corte longitudinal de lee partos eseg 

c ü c c  de! dispositivo para llover a cabo s i  procediaicnto ob..1e_

te  do la  presente invención» para la  fabricación de un elemento 

alargado aligerado del tipo de la  figura ft«.

ge os una- vista  de la  sección A-A producida — 

en la  figura 4* qu© ¡nuestra e l pese esencial del procedimiento



segán la presento Invención, en la cual a» inyecta aire en 
la® parea©®; a© un elemento alargad© tal come #1 de la figura 
1».

Refiriéndonos ahora coa detalle & la figura 1», en 
5*» ©Ha se oeaelaa con (2) loa orificio» de entrada de alguno© de 

lo© asnales (4) vacíos, forjados segán el proceso tí© la inven» 
olán y ©8 ©mala con (3) el orificio ooatral de esta pies» (1) 
qm ©e «a» picea de sección tubular*

m  .la figura 49 e© represaata el pao© esencial del 
10*» proco®© d© la presente invención, ©egtla la cual al oate/lal -

poliaérdoo fundido ae 1© hace pecar, ©a la dirección de la© - 
flechas (5)* desdo el ouorp© de usa extrueora convencional y 
a títevó© de una boquilla definida por dos plenas (6) y (7)» » 
Mata él exterior, siendo (8) ©1 orificio de entrada de dieQa 

15*» boquilla y (9) es el orificio final por ©1 que se aprecia en
1© figura 19* Se hace que, el material ©zapuzado desde (5) que 
©» ©1 final de la ©xtrusora, llene la cámara (17) tí© la boqui 
12a (6), y ©a la asna (101) donde estaba lo© extremo© d© le© tu 
boa (11) inyector©© do gas, ®e inyecta un gas a presida ©obre 

20*» «1 natsrial poltelrio© fundid©* ül haz de tubo© (11) está unjl
d© a una eaasra (12) que distribuye el gas introducido por el 
orificio (13)» alrededor do cayo conjunto que foro» la pieza 
14, pasa el material poliaárieo en la dirección de la© flecha». 
M  gas inyectado por loe tubo© (ti) forma en el material p©3J¡, 

25*— aóric© loa «malo© (4) ©obro las pared©© del tubo (1) extruido 
y que salo por el extremo (9) de la boquilla (7). a  conducto 
(15) a travéa tí© la pieaa (16) sirve para introducir g&© a p*£ 
oió» y formar la olvidad interior (3) del tubo extmide (1), » 
per© no es esencial respecto tío la invención y puedo eliminarse 

30*» ©i ©1 elsiriento extruido es- ¿asoleo como el de la figura 29*
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Sa la figura 5&* que es «na sección A-A do la figura 
4®> loe ufeiaroe dionea lo ¡si esa simplificación anterior»

íim vos <p« ©1 slemnto alargado ©ligerad» os extra! 
^  o través! do! orificio (§) do la boquilla, »» sosas tMs.» lo» 
procosoe asnal©© conocidos- &© la té©Bi©a actual, á© ̂ nfrlfid©, 
srrastre, calibrad©, cortado, etc»

Descripción a© lo- representado por cada uno do lo» 
jataero© utillssdos ©a los dibujos adusto».

1 — Posible fe©rr» tubular gao puedo obtenerse por 
©1 proecálsioíit© y ©a concreto os la gas aparece cesso resulten 
do ©a la figura 4S*

2 i- Orificios de entrad©, que ©preces en ,1a sección, 
de la piesa (1) y que corresponden a loe orificios a Bíodo d® 
©anales (4) gao se representan en la sección longitudinal*

3 t» Cavidad interior del tubo (f)
4 t* -«anales vacies gao aparecen s lo isargo «fe i»» - 

credos del tubo, o del perfil busco» o a»! mide© del perfil 
Eaeiso ge© sale por la boquilla de la extrusora*

5 Haal del cuerpo de le oxtrusora comroneional
6 - Un© do la» glosas gao define la boquilla ir que 

internajscnte const4tuyo la eáaara (t7)*
7 ̂  Jte segunda parte da la boquilla que so asocia ~ 

a la anterior (6) y que concluyo as. «X orificio a© salida (f)
d - Orificio de entrada del ©on|tinto de la boquilla 

gas »» constituyo ©os la unida ¡s® íss pi®m& (6) y (7)
§ - Orificio do salida de la boquilla., ©a ©1 m 

ya queda establecido el perfil acabado y dotado iatortorseat©
do los canales (4)*

10 «*■ Sena donde es encuentran, lea «stress©» tarainals© 
de loe tubo» /it/ inyectores á® gas & presión «obre «o. mtcrial
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polimério© fundido*
11 - lata d© tubos unidos mn la cámara (12) qu» - 

non le» que distribuyen #1 me introducid© per el orificio 
(13>*

5*** Í2 * -Cíáaara de llegad de .ge» desde el conducto -
£1.3) y que idlstrlbuyo el mismo « través del ha» de tubo» (11) 

f3 * etenduoto de in+roduocién de gao a la «tere -
(12)*

14 - Riejsa que ©a su interlea? tica» la afana (12) 
1©*» W q»e por m  exterior circula en dirección de las flechas el

satería! politrico fundido*
1$ - Conducto de introducción do gsa oon el fin de 

femar la cavidad interior (3) ©n el perfil, cuando dicho p©£ 
fil la haya de tenor*

15**- 16 * ilesa conforcBulora de la cavidad (3) y en cuyo
Interior se inaorta ©1 conducto (15)# que hará que el m* in­
yectado por (15) llegue al lugar adecuado para la foroaoién 
do dicha cavidad (3)*

17 - Cámara de la boquilla ( 6 ) t donde llega el oa1& 
20,- nial paUm&ioo fundido.

MJULA
Se declara como do propiedad y novedad pura todo el 

territorio ©tpaftol* el contenido de la» siguiente»*

25,— 1*«— Procediíaiewto para la fabricación do elementos
alargado» aligerados do material plástico-, oaraeterisado porque 
se ©xtruye, en una máquina oxtrusora eoimneional* un material 
polisérioo, tere»©elástico o termoeateble, a través de una boqug, 
Ha do salida do forma y taía&So adecuados a la sección y Simen» 

30*- «iones del elemento alargado a obtener j ao inyecta un ge» de —
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(o no) fox̂aat: ecmtiratói sobro dicho satería! ¿poliiaáriec, a tro 
véa de una shltitud de tubos huecos delgados situados en di» 
recciéa parabala al avance del material esfferuCSo, y en algázt

•t

punto comprendido desdo la sona de la ostrusora donde el nsatí*. 
rial pollaérieo eosiemsa a estas* fundido* basta amella sena 
en qué el elemento alargado obtenido eomiénsaa a enfriares*

2s ♦« ̂  ce diminuto pigra la fabricación áe elementos 
.alaridos aligerados do ¿saterial plástico, caracterizado porgue 
cada uno de los tucos delgados que inyectan gas sobro el mate­
rial politrico» segán la reivindicación primera determina m  
canal bueoo alargado dentro dé 1© cosa del elemento alargado
aligerado exteuido*

35 •» Srocsdiaicnto para la fabricación de elementos 
alargados aligerados de isaterial plástic, caracterizado por 
las reivindicaciones 1j 2 j porque el caudal de gas pueda ser 
rnlciy los tubos pueden ser saciaos* '

4»** *mxmim;m2Q m m  u . m s e i^ cios m  m IS
AlÁSGAEOS ÁLlCrBTiAIOS Wi M42SSIAI, FM SflCOV"

lodo ello conformes se describo y reivindica en ,3a pro 
esate memoria que consta de OCHO hojas., escritas a máquina por 
usa sola do sus caras y dibujos que la ilustran* ’

BSubrlá* 5 d© Octubre 1*975
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