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" de extrusidn para obtener materiales'estructurales, con un&

. de materiales estructurales, en los que la capa espumada“es

~dos o tres li{neas completas, en el caso de que respectiva-

’ e .
‘con capas superficiales de resina sintétlca, también en opg

procesos conocidos, es que al no poderse hacer el material

Este perfeccionamiento se refiere a un proceso

capa interior espumada y apto para ser utilizado eventual-

mente en procesos de termoformado,

Son ya conocidos ciertos procesos de obtencibén

obtenida en operacién separada a las capas externas, y la
unibn entre ellas se obtiene mediante la utilizacién de ad-
hesivos y en operaciones separadas. El producto obtenido,
aunque apto para el termoformado, es caro de producir y tig
ne un inconveniente adicional que es las capas adheridas
tienen tendencia, durante el uso, a separarse. Ademas-lé in

versibén necesaria para el equipo es alta, por precisarcse de

mente las capas externas sean del mismo tipo de resina y co
lor, o que sean de resinas o colores diferentes.

Existen otros procesos conocidos en los que el
producto estructural obtenido, tiene una capa central;éop '

«

una estructura reticular de nido de abeja, que se éncapsula

raciones separadas como en el caso precedente., Adembs a pe-
sar de que el material estructural es muy resistente al im-
pacto, no.puéde termoformarse debido a su estructura reticu
lar y a su rigidez.

~ Ademfs, otros inconvenientes adicionales de los

estructural en una sola operacidén, precisa de unos stocks
de laminas de cada capa, que incrementa el espacio de alma=
cenaje y por lo tanto el costo, ademls de los problemas de

manipulacidén que esto acarrea,
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Los presentes perfeccionamientos han sido reali
zados a la vista de las deficiencias de los antiguos proce-|
sos y de los materiales estructurales obtenidos con ellos..

El objeto primario de esta patente, es el propor
cionar un proceso mejorado para producir material estructu-
ral, de una manera continua y a bajo coste, de excéleﬁte Til
gidez y ligero en peso, que tiene propiedades aislantes del

calor, sonido y ademis absorbente de los choques.

Otro objeto del presente perfeccionamiento es el

de proporcionar mediante el proceso mejorado un material es
tructural apto para el termoformado tanto de piezas grandes
como de pequeilas, que puedan suplir a los materiales;rigi—
dog, ¥y que por su menér peso, aﬁbrren energia ¥y cantidad de
materias de resinas plésticas.

& fin de conseguir los objetos propuestos por elr
presente perfeccionamiento, se ha previsto un proceso gue
comprende la introduccién de resinas plésticas fundidas cons
tituyentes de las capas externas y de una resina fundida
cohstituyente de la capa, interna y que lleva un agenteiéspg
mente incorporado, en una hilera con diferventes entradas;
Juntando los flujos de las resinas fundidas respectivas de
tal maners que las capas no se mezclan entre sf, y extru-
sionando el flujo conjunto a través de una renura, mientras
la temperatura de las capas externas se rebaja para aumen-
tar la viscosidad de las resinas, de las mencionadas capas
para conformarlas, completéndose la formacibn del material
estructural al liberarse la presidn almacenada por el flujo
conjunto, en el momento que se descargan por la ranura de
la hilera, y espumbndose entonces la capa interna, que au-

menta de volumen en una relacidén de 1,3 a 5 veces.
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ha utilizado, preferlblemente entre el 0,1 y 2% en peso T

El material estructural asf{ descargado por la ra.
nura de la hilera es galgado mediante medios convencionales
tales como rodillos calandra, a medida que se va enfriando,
siendo arrastrado por medios tembién convencionales. Las caft
pas externas de este material estructural no se separan du~
rante el uso, ya que por la presibn y temperatura'én qué ge
han extrusionado, la adherencia se realiza en estado fundi-
do, mediante mas intercapas de espesor adecuado, igualmente
fundidas y que son mezcla de los dos mabteriales que estén
en contacto,

Iia relacidn de expansidn de la capa interna, ven

drd determinada por 1a cantidad de agente espumante que se

por el uso a que el material estructural vaya desthadgo
Cuanto menor sea la relacibn de expansibén mayor seré el pe-
so0 del material estructural obtenido y viceversa cuardo la
relacibn de expansibn sea mls alta. -

Sin embargo, el presente perfeccionamienta.ha
previsto un rango de relacl6n entre 1,5 y 5, pues si ge so~
brepasan estos valores, el material estructural serh dema—
siado blando y flexible sgi el valor es superior a 56

Para una mejor comprensibn y explicacién del proy
¢ceso objeta de la presente patente, se acompafian unos dibu-
jos ilustrativos ¥y no limitativos, en los que:

~ .En la figo 1 se designa con el nfimero ~l~ a una
capé laminar de un material de resina sintética que tiene
una superficie lisa, con el =2~ a otra capa laminar de su=-
perficie lisa y -3~ a una capa celular que tiene una rela-
cidn de expansibn de 1,3 a 5, Estas capas estén integralmen

te unidas mediante las intercapas =4~ y =5- y por lo tanto
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1a resistencia de la unién es muy buena y las capas practi-
camente no se pueden separar durante el uso, La relacibn de
exbansién de 1,5 a 5 debe mantenerse para que la capa celu—-
lar tenga los efectos de disminucidén de peso y aumento dg
rigidez. En este material estructural producido mediante el
proceso objeto de la presente patente y formado poé dds'ba-
pas externas -l- y -2~ una interna -3~ celular unida a las
anteriores mediante las intercapas -4- y -5-, cuando recibe
una fuerza de impacto el conjunto se deforma elasticamente
para absorber la energia de impacto, reduciéndose al minimo
el dafio causado,

En las figuras 2 y 3 se ilustra el apara#o que
se utiliza en el procéso\objeto ael perfeccionamiento; pars
producir el material estructural., Se designa con. -10-, =11~
y =12~ al extruder principal y a los extruders secundarios
respectivamente (no mostrados en detalle) por -13-~ la hile~-
ra. conformadora y por =li- y «~15~ los rodillos de calibrado
y alisado,

La hilera conformadora -13- consta de treg;con-
ductos de entrada =26- d; regina, que llevan acbpladés ﬁna
vllvula -26b~ reguladora de flujo o presibn, y que estén di
chos conductos en comunicacibén con los canales =16= =17~ y
~18- de geceibén y formada ademls de entrada de las resinas
constitutivaé de las tres capas., La forma de estos canales
es sustancialmente similar y del tipo "percha" para que las
resinas puedan fluir suavemente hacia el canal de unibn -19+
tal como se muestra en la figura 4., Estos canales poseen
unos medios de regulacién de espesor y presién convenciona=
les para equilibrar las presiones y constancias de flujo de

cada una de las resinas, Estos medios estén representados
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. do aquf por ser del tipo conocido que se utiliza en todas:

las hile:gs.'

por el nfmero -24-, Estos tres canales -16~, -17- y -18=- de|
sembocanren un cansl finico =19~ de seccidn adecuada que co~
munica con la ranura -20- de descarga, formada por los la=-
bios de la hilera -21- y -22- regulables en abertura mediant
te los tornillos ~-23%-, Se han previsto en la hilera -laehmg
dios de calefaccibn -25- del tipo tubular, colocadés ;erca
de los canales =-16-, ~17- y =18- y distribufdos en cinco zg
nas para poder calentar convencionalmente el material y me¥
dios de refrigeracién mediante circulacién de fluido térmi-{
co, a través de los conductos -25b-, Estos medios de cale-

faccidn y refrigeracibn estarém colocados lo mis cerca posi
ble de los canales individuales -16-, =17- y -18- y dél
canal conjunto -19-, a‘fin de mantener la diferencia de tem-
peratura entre capas necesaria en el proceso no sup@ri@r a
102C y de conseguir un enfriamiento gradual de las'cabaéiqg
ternas en el canal -19-, para que estas estén ﬁajo guficien
te presibn para evitar el espumado de la capa central;due

estd compuesta por resina con agente espumante incorporado,
antes de su descarga por, la ranura -20-, Para contrqlarfias
temperaturas, en cada z&%a de calefaccibn y en las de ré-
frigeracidn se han previsto la colocacién de unos elementos|

sensores de deteccibén de temperatura, que no se han ilustra

. .Los extruders -10-, -11- y ~12~- utiliz?dosAen el
presente perfeccionamiento pueden ser del tipo husillo sim~
ple o doble, pero deben poseer un sistema de regulacibén de
velocidad del husillo, a fin de poder obtener la producci6n,’
espesor de capa y presidn de resina fundida, éonvenienteso

La secuencia y funcionamiento del proceso, segﬁn
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ilustraciones de las figﬁras 2 8l 4 son los siguientes:

Las resinas constitutivas de la capa -3- de mate
rial celulsr o espumable y de las capas externas ~l- y =2-,
son fundidas en los extrusores -10-, =1l- y -12- respecti-
vamente, a una temperatura similar y cuya diferencia no seyg|
superior a 102C, pasando a través de los conductos“}QG;;'en
donde son comprimidas mediante el estrangulamiento que ejen
ce la vilvula reguladora de flujo -26b-, antes de entrar en
los canales -16-, =17~ y =18~ de la hilera -13-.

Los canales mencionados -16-,.-17- y =18~ tienen
forma de percha y tienen un disefio tal que el material de
resina pléstica se distribuye en toda la anchura del canel
de una manera suave péra*evitar %urbulencias. La secci&n de
estos canales va disminuyendo de tamafio para que el ﬁate-
rial se vaya comprimiendo y al llegar a la zona en dnnde
hay la barra de estrangulamiento ~24- el flujo es galgsdo
en toda su anchura, mediante la actuacibén de los tornillos
=24b= que hacen descender y subir la barra =24~ a volunﬂad
flexionéndola para dar el perfil adecuado al flujo, Durante
el recorrido del materlal desde el conducto =26- hasta la
zona de la barra de estrangulamiento =24- la capa ‘de mate-
rial de cada canal se mentiene a una temperatura uniforme,
mediante las resistencias tubulares =25~ que se distribuyen
en 5 zonas a lo ancho de la hilera =13~-. Debido al hecho de
que la hilera -13- esth en contacto con el aire, las zonas
laterales =25b~ estén siempre algo mas frias que las restan
tes, por loAque el calor aplicado a ello debe ser superior
gue las tres zonas restantes, pero la diferencia de tempera
tura entre las zonas mas frias y las mas calientes no debe

superar los 10eC,
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-1ntercapa, de un espesor de micras, esencialmente esth cons

interna celular -3~ tiende a aumentar de volumen debido'a

Las capas de resina sintética fundida -3-, 42- j
-1~ formadas en los canales respectivos —-16=, -17- y -18-
se juntan en un canal Gnico =19~ que desemboca en una ramu-
ra =20~ constituida por los labigs =21- y'-22- de laihile—
ra. En este cansl ~19- tiene lugar la formacidn de las in—‘
tercapas fundidas =4~ y ~5- debido a la presifn ejeroi&é.a
por los labios -21- y -22-~ y al descenso de temperatura de
las capas externas ~l- y =-2=- que provocan un descenso de
viscosidad de las resinas que los consbtituyen y por lo taﬁ~
to se produce un efecto de cizallamiento por friccibn entre
las capas externas -l1- y -=2- y la interna celular -3- A

Este efecto de cigzallamiento por frlcclénveleva
la temperatura de las 1ntercapas i aa i AL que se funaen y

permiten una adherencia perfecta entre las tres capas.-Cada

titufda por una mezcla fisica de los dos materiales:qué for|
man las capas adheridas y es por esta razbn que la ﬁgi6n~ég
tre dichas es muy buena y resistente, la temperatura dé las
resinas, constltuyentes .de- las capas externas -l-, -2~ se
controlan cuando es necesario en el canal ~19=- mediante la
circulacidén de fluido térmico a través de los conductOS»_
-25 bis~ de seccidn adecuada y que atraviesan a la hilera
=13%=- en to&a su anchursa, 7
) El flujo de las tres capas as{ unidas se déscér—:
ga por 1;.ranura ~20- y en este momento al cesar la presiSﬁ*

que se realiza contra las capas externas ~l- y -2—,'la capa

la liberacién del gas, que se hebfa desprendido por tempers
tura y mantenido en solucidn con la resina por efecto de la

presibn, producido por el agente espumante que se habia:inf
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corporado a la resina constituyente de la mencionada capsa
interna ~3-, Este aumento de volumen o relacibn de expan—
sién serd del orden de 1,3 a 5, para obtener la gama de den
sidades adecuada de 0,8 a 0,2, necesaria para el buen com-
portamiento del material estructural, en relacibén a su dis-
minueldn de peso, aumento de rigidez y facilidad dq;tefmn-
formado,

El material estructural asi expandido se galgaré
posteriormente mediante unos rodillos -14~ -15- en otros
elementos de galgado adecuados, siendo estirado a continua-
cién para formar una banda continua que se cortari o bobina
ré segln los casos y con los elementos adecuados parﬁfélloo

| S8i la difefengia de témperatura de las reSiﬁas
que pasen por el canal de unibn =19~ es superior a 15903 es
decir, si la temperatura de las capas externas -l= y -2- es
superior en 102C a la de la capa interna celular -3--1la tem
peratura superficial de dicha capa -3~ ge elevaria ekcééivg
mente cuando se uniera a las capas externas -l- y —2-.provo
cando la aparicién de burbujas de tamafio demasiado gpahdé
en la parte externa de 1; capa =3~ alterando el espeB;§ ﬁn;
forme¢ de la capa celular y disminuyendo la adherencla de la
misma a las capas externas -l- y -2-, tendiéndose estas a
separarse dé ella,

Para evitar que hays un espumado inicial, no de-
seado en ios canales ~16~ por donde pasa el material celu-
lar constituyente de la capae interna -3-, o0 en.el -~19- cuan
do se han juntado los 3 flujos, es deseable que la seccidn
del flujo de entrada vaya disminuyendo progresivamente des-
de el conducto =26~ hasta la ranura -20-, En las hileras

con colector en forma de percha, tal como se ilustra en las
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figuras 4 y 5,.1a geccibn del conducto -62- que se acopla

" al conducto =26~ de la fig~ 2 tiene una seccidn sustancial-

mente menor que la del colector -61- y sblo hay disminucién
de seccibn a partir de dicho colector —6l-.

Este disefio es fitil para las resinas que no ten-
gan que espumarse, pero mno lo es para las que lo téng#n'gue
ser.

Para ello se ha previsto pues que el canal -16~.
por donde fluye la resina que se espumard y formaré la capa
celular -3-, tenga el disefio segln figuras 6 y 7, en donde
el canal —-64~ tiene seccidn esencialmente rectangular e 7
igual o mayor en su superficie a la del colector —65%?69 la
misma figura. . ) ' =

Para que podamos cambiar la distribucibn-de,las
capas del material estructural, es decir, en vez de f%ner
una capa celular -3~ central y dos externas =~l-y -2 de Te
sina sin espumar, podamos tener una externa celular ;541

una intermedia -2- de color y otra externa ~l- transpsmente

y resistente a la intemperie, por ejemplo, se ha previsto

.que todos los canales tengsn un disefio similar al de las

fige & A, para asf{ poder realizar la distribucién més conve
niente de. las capas rigidas y celular. Ya que como se ha
indicado el disefio del canal seglin fig. 4 es idéneo para la
extrusidén de resina pléstica sin agente esbumante, se'ha
previsto que mediante un postizo intercambiable ~65~ se pa-
se de un candl -62~ y colector -6l~ a un canal -64~ y colec
tor -63- pars aplicarlo a cualquiera de los canales -16-,
-17- y -18-, de acuerdo con la distribucibdn de las capas.
Kunque aqui el proceso se refiere a la ejecucibn

de un material estructural de tres capas, queda sobreenten-
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1 dido que aplicaﬁdo el mismo proceso pueden obtenerse otros
materiales estructurales, con otra disposicién de capas que
la.ilustrada y con mayor,nﬁmero de capas, utilizan&o‘claro
estd un aparato con otra ejecucién. '
5 Las resinas plésticas utilizadas en las tres cé—
pas serfn preferiblemente polimeros y copolimeros dé eétipg
no acrilato y de acrilato, aunque esto no debe limitar la
utilizacién del proceso para otros materiales que en el futy
ro se puedan utilizar, sin cambiar la esencia del proceso.
10 | Como agentes espumados se podrén utilizar: el azodicarbona-
mida o el dimitrosopentanometiletetramina, o bien hidrocar-
buros tales como metano, butano, propano, etc., enAgéﬂéfal
compuestos que 1iberen.gas'con 1; temperatura y con pbéfe-
rencia que no sean téxicos o peligrosos. : Elﬁﬁ
,15 ‘ Las aplicaciones que el material estructural obtg
nido con el proceso objeto de la presente patente puede-te~
ner, son varias y dependeré del espesor del material bﬁﬁe-
nido y de las resinas plésticas utilizadas, Con espesonqé
gruesos puede utilizarée para fabricar canoas y embaggaeio-
20 - | nes de recreo, recubrimiéntos aislantes interiorey eé%e;
- riores, vallas, etc.; con espesores pequefios puede aplicarsg
para el tergoformado de envases tales como bandejas, platos,

envases, que precisen de una rigidez pero sin aumentar la

cantided de materia Prima,
25 '

30
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Hecha la descripecidn & que se refiere la memoria
que antecede, es preciso insistir en que los detalles de
realizacibén de la idea expuesta, pueden variar, es decir,
que pueden sufrir pequeiias alteraciones, basadas siempre
enilos principios fundamentales de la idea, que son en esen
cia los que quedan reflejados en los pirrafos de laldeécrig,

cidn hecha. En efecto, el Articulo 48 del Estatuto vigente

' sobre Propiedad Industrial, establece como no patentables,

en su apartado tercero, "los cambios de forma, dimensiones,
proporciones y materias de un objeto ya patentado" fijando
as{ el criterio del legislador en el sentido de que paten~
tada una idea que pueda dar lugar a una realidad pré@fiqa
e industrializable, nadie podr& &poyarse en ella pare, a
pretexto de haber introducido ligeras modificaciones,- pre~

-

sentarla como nueva y propia. ) . e
Es@e pr;ncipio,,en cuanto al alcance de la prohgc-
cién del objeto patentado se refiere, se halla confirggge
por numerosas Sentencias del Tribunal Supremo, y entre -‘
ellas, como més termlnantes, en las de fechas 16 de octubre
de 1954, 25 de enero de 1959, 20 de marzo de 1964 y otraa.
Establecldo el concepto expresado, en cuanto a la
amplitud que debe darse a la proteccidén solicitada, se re-
dacta a continuacibén la Nota de Reivindicaciones, de acuer

do con lo que'se establece en el (ltimo p&rrafo del apar-

tado tercero del Articulo 100 de la Ley, sintetizando asi

las novedades .que se desean reivindicar:

NOTA DE REIVINDICACIONES
En resfmen, el privilegio de explotacibén exclusi-

va que se solicita, recaeri sobre las reivindicaciones si=-

guientes:
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-13 -

18,- " PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCESOS DE

EXTRUSION DE MATERIALES ESTRUCTURALES ", caracterizados esen
cialmente porque consisten:la introduccibn de cupas planas
compuesgtas de resinas fundidas, con una o varias de las ca-
pas conteniendo agente espumante, ¢n una hilera plana de en
tradas separadas, estando dispuesta la unibn de 1as'hileqaé
de los flujos de lad respectivaé resinas de forma qﬁe las ca
pas no se mezclen entre éi, dir{giendose las resinas fundi-
das hacia una unica salida: incrementédndose las viscosidades
de las capas superficiales de resina mediante un descenso
gradual de la temperatura y estando dichas capas superficig
les o exteriores sometidas a una presibén superficial .forman
do, con el aumento de Viscosidad,* unas intercapas som:tidas
por friccibn a cizallamienta hasta generar un calor §uficieg
te para soldar superficialmente unag capas con otras; ﬂébieg
dose previsto medios convencionales de reglage para la regu-
lacién del grueso; con la particularidad de que la dif;ien-
cia de temperatura entre las capas y entre dos puntos cual-
quiera de una capa serd menor de 1 C y con la partlculari—
dad de que la calefacclbn esté dlstrlbulda de modo 1naepen-
diente para cada canal de flujo a lo ancho de toda la hilera
mientras que la refrigeracibn progresiva se distribuye unica
mente en el conducto de unibn de los distintos flujos de re=

sinas.




I

28,~ Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el 1
que ha de recaer la Patente de Introduccidén que se solici~
ta: PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCESOS DE EXTRUSION DE MATE
RTALES ESTRUCTURALES.

' Todo conforme queda descrito y reivindicado en la -
presente memoria descriptiva que consta de catorcé ﬁégi_-
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 25 Noviembre 1.975
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BERNARDO UNGRTA
P.
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