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PATENTE DE INVENCION
. por 20 afios _
por "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCESOS DE'EXTRUSION‘DE
BARRAS Y PERFILES DE MATERIALES TERMOPLASTICOS", a favor

 de NUEVOS DESARROLLOS, S.A. "N,U.D,E.S.A.", de nacionali

dad espafiola, domiciliada en SABADELL (Barcelona) - Gero

na, 210.

La presente Patente de Invencidén se refiere a
unas mejoras introducidas en los procesos de extrusién de
barras y perfiles de materiales termoplisticos con zonas
de diferente densidad, empleando un pldstico espumable
por accidén de un agente expansivo incorporado.

Generalmente interesa producir perfiles de pléds
tico que presenten un nicleo espumado y una envoltura no
espumada, lisa y dura, que lo recubra total o parcialmen
te.

Estos perfiles con nicleo espumado y superficie
exterior lisa y compacta son especialmente aptos para la
industria del mueble y de la construccién, puesto que el

nicleo espumado les da unas caracteristicas mecdnicas pa
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recidas a las de la madera y que, por su peso, notable-
mente inferior al del plédstico sin espumar, lo hacen com
petitivo con ella. Ademds, la superficie lisa externa,

en . algunos casos, por su aspecto, no precisa de acabados
posteriores como la madera, tales como lijado, barnizado,
lacado, etc.

Existen procedimiento ya conocidos para obtener
barras o perfiles extrusionados con ndcleo espumado ¥y su
perficie exterior lisa y dura, en los que esta superficie
se obtiene coextrusionando un pldstico sin espumar sobre
un ndcleo espumado, precisédndose para ello dos miquinas
extrusionadoras y una hilera de disefio complicado y de
elevada inversién.

También existen otros procedimientos en los que
la piel dura y lisa se obtiene laminando un film envolven
te con pegamento, pero esto exige mds maquinaria y un pro
ceso més costoso y de calidad no muy elevada, con el inw
conveniente de que hay perfiles que, por su forma complg
Ja, no permiten la laminacién en toda su superficie ex-
terna.

Existen también, procedimientos conocidos para
obtener barras o perfiles extrusionados con ndcleo espu- ,

mado y superficie exterior lisa y mds o menos dura, en

" los que el grado de espumado y la dureza de lé'pared ex-

- 25.

30.

_terior vienen determinados por los pardmetros de extru-

sién y por el hueco formado en el interior del perfil o

barra, mediante un torpedo de forma determinada, pero'de

- posicién fija y, por tanto; no regulable durante el procg'

50, por lo que la retencidén del material no es operante.

Los perfeccionamientos obJjeto de la presente
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Patente permiten obtener barras y perfiles con un nicleo
espumado y superficie lisa y dura y eventualmente brillan
te, con la particularidad de que el grado de espumado del
nicleo y la dureza de la pared‘externa puede graduarse
especialmente mediante la actuacién de un mandril suple-
mentario e intercambiable de forma y posicidén de avance
variables, que se incorpora al extremo frontal del torpe
do.

La hilera tiene en su interior un aspecto cons
tructivo bdsicamente igual a la de una hilera convencio-
nal para extrusionar materiales espumables, con una sec-
cidn de salida similar a la seccién de la pieza a obte-
ner. Consta de un cabezal de extrusién dentro del cual
va colocado un nicleo o torpedo de forma aerodindmica y
sujetado al cabezal por medio de unas patas, que.estén
colocadas a 1202 si la hilera es circular o a 1802 si es
de seccidn rectangular omrismdtica. Entre el torpedo y
el cabezal queda una ranura o canal por donde pasa el
matefial. |

El torpedo va calentando interiormente, por me-
dio de resistencias eléctricas o fldido térmico, y aloja
en el extremo de salida del material un mandril, que pue
de ser intercambiable o bien desplazable manual o auto-
midticamente. .

En el extremo.de salida del material, la-hile-.
ra lleva adosada unas planchas de gufa, refrigeradas con
veniéntemente, para guiar el material extrusionado yé es
pumado al calibrador, que le da las medidas definitivas.

El calibrador tendrd una parte de calibrado me

cdnico propiamente dicho y eventualmente podrd disponer
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ademds de un bafio de agua completamente hermético (aqui
no mostrado ni explicado), en el que se habrd hecho el
vacio. La parte de calibrado mecdnico consta de un blo-
que cuya forma interior es similar en medidas a la hile-
ra e igual a la del perfil a obtener y en donde se habrin
hecho unos agujeros capilares para aplicar vacfo y poder
obtener asi el perfil pegado a la pared interior del ca-
librador y,'por tanto, conformarlo y enfriarlo adecuada=-
mente. Dicho bloque consta de dos Qémaras separadas, en
una de las cuales circula agua.para refrigeracién y ia

otra relne todos los agujeros capilares en los que se ha

. ce el vacfo. A-la salida del calibrador, el material ya

frio es estirado mediante un carro de arrastre convencio

nal,

Para su mejor comprensién y a titulo de ejemplo

no limitativo, se adjuntan varios dibujos explicativos de

.los perfeccionamientos objeto de la Patente.

La figura 1 es una seccién esquemitica en plan

~ta del dispositivo de extrusién, mostrando la hilera y

el calibrador,_siendo en este caso la hilera de seccién

anular.

La figura 2 es una vista frontal del mismo dis
positivo segin corte A-A'.

La figura 3 es una seccidn esquematlca en plan
ta del dispositivo de extrusidén meJorado, pero en otra
ejecucién, mostrando la hilera y el calibrador,

Las figuras 4, 5 y 6 corresponden a sécciones
transversales y la figura 7 a una seccidn longitudinal
de diferentes productos obtenidos con el dlspositivo me~

jorado segun figuras 1 y 3, en el que se ‘ha marcado exa-

i pupra
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geradamente gruesa la piel externa o envolvente, .
 El dispositivo de extrusién perfeccionado (ver

figuras 1, 2 y 3) consta de una hilera -l-, por donde se

extruye el material proveniente de la prensa de extru-

sién, y de un calibrador -40-, que conforma y enfria el
perfil proveniente de la hilera,

.La hilera =-1- de seccién apular tiene un cuer-
po exterior formado por tres piezas -la-, -lb- y -lc-,
atornilladas entre s{ mediante los tornillos -22- ~23= y
=24~ y que aloja en su interior un torpedo =2~, sujeto
mediante unas patas =3- y -4-, entre las piezas -la~- y
=lc—, La pieza -la- lleva en el extremo de entrada del

méterial una pletina -5~ de adaptacién a la prensa de ex

'trusién.

El torpedo ~2- lleva alojado en su interior una
resistencia eléctrica -6~ que se introduce por el aguje~
ro ~7-, obturado por un lado por la punta -8- de inicio
del torpedo; por el otro tienen salida los conductores
aislados -9- de la resistencia eléétrica -6-, En el ex-
tremo opuesto va inserto el mandril suplementario ~10-
que en el ejemplo del dibujo es deslizable, con movimiento
hacia adelante y atrds producido por el conjunto de cre=-
mallera -ll- y pifién -12-, accionado éste, a su vez, por
el movimiento rotatorio que le da el eje -13- a través
del volante =14-, El conjunto pifién, eje y volante va
alojado en el interior del torpedo a través de la pata
=4~ y en un alojamiento -15- de dimensiones'adecugdas, es
tando guiado por un casquillo -16-, sujeto a la pata ~4-
por los tornillos ~17- y -17- bis.

El eje =13~ estd agujereado en casi toda su lon
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gitud por un taladro -18-, realizado para poder insuflar

aire a presién o vacfo que rellenard la cdmara o aloja-

" miento =15~ y que circulard por el taladro -19- efectua-

do en el interior del mandril deslizable. A fin de consg

"guir una estanqueidad del aire o vacfo insuflado, se han

previsto unas regatas -20- en el mandril y =21~ en el

casquillo guia, que alojardn sendas juntas -20 bis- y

=21 bis- de material y tamafic adecuados.
Las piezas -la~, - -lc- y -1lb-, formantes del blo.
que de la boquilla -1-, ban acondicionadas térmicamente

mediante las resistencias eléctricas =25-26-27- y por cir

. culacidén de fldido térmico -28-, respectivamente.

El canal de paso de material -29-, formado entre
el mandril -2- y el bloque de la hilera -l-, va disminue~
yendo de seccién hasta la zona =30~ de unién entre la pig
za -lc- y la -lb-, manteniéndose aproximadamente constan
te hasta el punto de descarga =31-, lugar dande se ha co
locado unés Planchas gufas -32-, atornilladas a la pieza
=1b- con los tornillos -33- y que poseen unos agujeros
colisos -34~ (ver figura 2), para su desplazamiento ra-
dial y circular y unos conductos soldados. -35-, por los
que circula fldido de refrigeracidn.,

‘La pieza ~1b- lleva una regata -36- que aloga"
una Junta aislante -37- de material y dureza adecuados,

y en este caso el canal -29- tiene una seccidn estfiada
-30b- (ver figura 2), que le conferird al producto extru
sionado la misma seccién.

El calibrador ~40- tiene una cdmara =41- por‘
la que circula agua a través de los conductos -42- de en

trada y -43- de salida, y otra cédmara de vacfo -44- que




recoge todos los agujeros capilares -45- y =46~ y por la
que se aplica vacfo é través de los conductos -47-,
La figura 3 muestra otra ejecucidén del disposi
tivo objeto de la presente Patente, en la cual se ha sus
5. tituido el conjunto mévil del mandril =10~ formado por:
cremallera -1l-, pifién -12-, eje -13-, volante -l4-, cas
quillo gufa =16-, y elimindndose: la cdmara -15-, las re
gatas -20- y -21- con las juntas -20 bis~ y =21 bis-, co
locdndose un mandril intercambiable -110-, por el que se
10, le insufla también aire y vacfo a través del taladro =11l-.
| La secuencia del proceso en que interviene,el
dispositivo perfeccionado,. segln figurasl 2 y 3, objeto
de la presente Patente de Invencién, es la siguiente:

El material plédstico -38-, conteniendo un agen

15. te espumante, se funde en una prensa de extrusi&n (aqui
no representada), a una temperatura inferior a la de eva
porébién del agente espumante, y con esta temperatura pa
sa a la hilera de extrusién, fluyendo a lo largo del ca-
nal -29- delimitado por el torpedo -2- y el éuerpo de la

20, hilera ~1-, '

.Los pardmetros de temperatura del bloque exte-
rior -l- y del torpedo -2- se ajustan de manera que la
del primero sea inferior a la temperatura de evaporacién
del gas espumante y la del segundo sea superior %,13 tem

25. peratura de evaporacidn.de.dicho gas. Esto provoca un .
gradiente de mayor a menor temperatura en la masa fundi-
da ~38-, que originaréd, en el momento del espumado, éue
la capa externa (mds fria) né espume, '

La disminucién de seccidn en el canal -29-, en

30. 1la zona cénica y restringida -29 bis-, hace aumentar la
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presién del‘material y, por tanto, evita que el gas es-
pumante, que estd en.solucién en el polimero, se libere
y espume al mismo,

Esta presidén se liberard en el momento que el

material sobrepase la punta del mandril -10-, ya que el

* volimen a ocupar por el material serd mucho mayor y, por

tanto, empezard a espumar. Puesto '‘que el material viene
con un flujo constante, la diferencia de vollmenes serd
proporcional a la densidad de manera inversa, és decir,
cuanto mayor sea el aumento de volumen mds baja serd la

densidad, llegdndose a casos en que, por no haber sufi-

ciente material, el hueco no se rellenard totalmente.

Esta diferencia de volUmenes vendrd determina-

- da por la posicién del mandril mévil -10~ o intercambia-—

ble -110-, La posicién del mandril mévil -10- podré gra-
duarse a voluntad durante el proceso de extrusién median
te el volante -l4- y cuanto mds avanzado esté en el sen-

tido de extrusién, por ejemplo, posicién -10a- de la fi-

- gura 1, el producto extrusionado tendri una seccién pare

cida a la mostrada en figura 5, o sea una piel dura -52-,
un ndcleo éspumado =53- y un hueco -54-, y cuanto mis
atrasado esté, por ejemplo, posicién -10b- de la figura
1, el producto extrusionado serd similar al de la figura
4, con una piel .dura -51- y un niicleo espumado -59- com~-
pletamente relleno, o

51 al mandril mévil -10-, mediante un elemento
motorizado conectado al Volante'-lh-, se le.da un'moQi;
miento alternativo de avance y retroceso, entonces'pode—‘
mos obtener un producto similar al mostrado en la figura

7y o sea una barra o perfil con piel dura -55- con un nd
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cleo espumado -56-, alternado con huecos =57-.

Con el mandril intercambiable =110~ pueden ob-
tenerse los mismos productos de las figuras 4 y 5, varian
do la longitud del mismo para que esté en la posicidn
~-110b- y =-110a-, respectivamente. E1 cambio no puede hacer
se con el proceso en funcionamiento, a diferencia del man
dril mévil,

La expansiSn completa del producto tiene lugar
en la pieza -lb=-, que tiene una temperatufa menor que la
~lc- y =la=, a fin de mantener.la dureza de la piel ;38

bis- que se ha formado en el tramo precedente, A fin de

. gue la temperatura de la pieza «1lb-~ no afecte a la de la

pieza -lc~ que repercutirfa en el producto, se ha previs

"to la colocacién de una Jjunta -37-, de material y propie

dades adecuadamente aislantes. La seccién del punto de
descarga =31= es similar a la del punto de transicién
=30=- y la del producto a obtener, aunque no necesariameg
te tiene que ser la misma. La experiencia de cada produc '
to concreto determinard su seccidn, y puede ser estriada
0 acanalada ~30b-, tal como se muestra en la figura 2,

si la superficie externa del producto lo requiere.

El producto ya espumado, al salir por el conduc
to =~31~-, tiende a hincharse ligeramente por efecto de la
presién acumulada durante el proceso de extrusién, y para
controlar mejor la magnitud de este hinchamiento (ya que
el material estd aln caliente) se han previsto unas plan
chas direccionales -32- refrigeradas, que dirijan el prog
ducto al calibrador -40-, que tiene fundamentalmente la
misma medida en seccién que el perfil o barra a obtener

Y en toda su longitud. Una vez en el calibrador, -el mate
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rial se enfrfa y conforma completamente Yy a la medida de
seada.

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

NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Invencidn:

1l.- Perfeccionamientos en los procesos de ex-

trusién de barras y perfiles de materiales termoplésti-

~cos, en los que se utiliza un cabezal de extrusién dota-

do de nidcleo o torpedo central para extruir material con
agente expansivo incorporado, caracterizados esencialmen
te por la aplicacidén de un mandril suplementario, varia-
ble en forma, tamafio y posicidn, situado en el extremo
mds avanzado del nlcleo o torpedo en el sentido de la
direccién de salida del material, para la retencién gra-
duable de éste en su punto de salida en funcidn del gra-
do de expansién a proporcionar al nicleo central de este
material y a la dureza de su capa exterior.

2.- Perfeccionamientos en los procesos de ex-

.trusién'de barras y perfiles de materiales termopldsti-

cos, segln la reivindicacién 1, caracterizados porque la .
variacién de posicidn del mandril situado en el extremo
del ndcleo o torpedo se prodﬁciré en sentido axial'y con
avance o retroceso a voluntad, eventualmente mediante
cremallera y pifién accionables desde el exterior del ca-
bezal.

5.~ Perfeccionamientos en los- procesos de ex-

trusién de barras y perfiles de materiales termopldsti-
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cos, segin las reivindicaciones precedentes, caracteriza
dos porque la variacidn de la posicién de avance o retro
ceso del mandril tiene lugar durante el proceso de ex-
trusidén, sin interrupcién de éste, con medios mecédnicos

automatizados, para producir un avance y retroceso alter

" nativo segin un programa preestablecido.

4,~ Perfeccionamientos en los procesos de ex-
trusién de barras y perfiles de materiales termopl4sti-
cos, segln las reivindicaciones precedentes, caracterizg
dos porque el canal anular de paso del material extrusipo
nado en la zona de actuacién del mandril presentard un
estrechamiento gradual para 'la retencién del material y
de su espumado en colaboracidén con la presencia y actua-
cién del mandril suplementario.

5.- Perfeccionamientos en los procesos de ex-
trusidén de barras y perfiles de materiales termoplisti-
cos, segin las reivindicaciones precedentes, caracteriza
dos porque el eje de mando exterior del mandril dispon-
drd en su caso de una comunicacién axial .en conexidn con
un taladro central de dicho mandril para el insuflado y
vaciado de aire en la zona frontal de actuacién del man=-
dril.

6.- Perfeccionamientos en los procesos de es-

" trusién de barras y perfiles de materiales termoplésti-

cos, segin las reivindicaciones precedentes, caracteriza

dos porque el paso del material salido de la hilera para

. su conduccién al calibrador definitivo puede venir guiado

por placas de posicidén variable que estardn refrigeradas.
Sean cuales fueren las circunstancias que con-

curran en la esencialidad de la Patente de.Invencién, de
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finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo obJeto

es:

5.

7 .= "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCESOS DE EX-
TRUSION DE BARRAS Y PERFILES DE MATERIALES TERMOPLASTICOS™,
Consta la presente memoria de doce hojas folia-

das, mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos

unidos a la misma,

Barcelona, {{ OCT, 1975

02 Luis Durda Benejam
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