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El presente invento se refiere a un procedimien~
to para la fabricacién continua de perfiles macizos, @ue-
cos o abiertos, en particulaf perfiles con cantos vivos,'
a partir de materiales sintéticos termoplidsticos por ex-
trusién y a una prensa de extrusién para la puesta en prég
tica de este pracedimiento.

La extrusién de materiales siniéticos termopléas-
ticos no espumables para obtener los mds diversos perfiled
se conoce ya desde hace tiempo. Se conoce tanbién ya des-
de hace tiempo facilitar el paso de la masa de material
sintético terQOpléstico por la boquilla conformadora intrg
duciendo entre la masa de material sintético no espumable
v las paredes altamente pulidas de la boquilla un lubrica%
te que se encuentra sobre la superficie o las superficies
de la barra continua de material sintético en forma de& ung
pelicula.

Se conoce igualmente la fabricacién de perfiles
macizos, huecos o ablertos a partir de materiales sintétiy
cos termopldsticos espumados por extrusién. Ademds, se cg
ﬁoce un procedimiento para la fabrica;ién de perfiles sin
fin con un nicleo de material de espuma y una envolvente
gque forma una superiicie lisa cerrada, cuyo procedimiento
consiste en que se extruyen al mismo tiempo el material
sintético termoplistico espumable para el niicleo y el ma-
terial sintético termopldstico no espumable para la envol
vente (véase la memoria de la patente alemana 1.154.,264).
AGn cuando se pueden obtener de esta manera barras conti-
nuas de material sintético con una pelicula superficial

lisa y dura, el gasto en aparatos es relativamente grande

v la adherencia entre el nfcleo espumado y ila envolvente
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no resulta siempre satisfactoria.

Se conoce. también un procedimiento para la fabri
cacién especial de una barra sin fin de material de espu-
ma a partir de ﬁaterial sintético termopldstico con es-
tructura celular uniforme y una superlicie lisa cerrada,
en el que la mezcla de material sintético espumable se im
pulsa a través de una boquilla provista de un mandril di-
rectamente al interior de un dispositivo de calibrado re-
frigerado que presenta la misma seccién transversal gue
la boguilla. La barra continua de material sintético ob-
tiene asi la seccidn trausversal que viene prefijada por
el dispositivo de calibrado (véase la DT-AS aleMana
1.729.076). En efecto, en el momento en que la mezcla de

|
material sintéﬁico espumuble que sale de la boquilla =n=-
tra en contacto con el dispositivo de calibrado refrigerg
do, cuya temperatura se €ncuentra por debajo de la tempe-
ratura de solidificacién de la mezcla de material sinté-
tico espumable, se forma sobre la barra contiuda de uwate-
rial sintdético una capa dura y la mezcla de material sin-
tético tiene que espumarse de fuera a dentro. Segan las
condiciones de la extrusiém, en la que tiene importancia
entre otra coass también la velocidad de extraccién, se
pueden fabricar de esta manera perfiles macizos o huecos
a partir de temrmopldsticos espumados. Se encuentra des-
ventajoso en este procedimiento el que en la fabricacién
de perfiles de material sintético com densidad relativa=
mente reducida se tropieza con dificultades en el disposi
tivo de‘calibrado, es decir, querestos perfiles no se pug
den arrastrar o impulsar yva de forma tan sencilla a tra-

vés del dispositivo de calibrado. Sin embargo, tiene una
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repercusién especialmente desventajosa en este procedimien
to el hecho de que las velocidades de exfréccién son ‘muy

pequefias, ya que normalmente se puéde trabajar solo con ve
locidades de extraccién de alrededor de 20 a 30 centimef—
tros por minuto Yy como méximo de 75 centimetros por mi£u-

to.

La finalidad del invento es la eliminacién de es-
tos inconvenientes. -
El invento se basa en el problema de encontrar un
camino para influir de manera sencilla sobre‘la supefficie
de perfiles extruidos sin fin espumados y no eépumados, Y
gilo no solo respecto a la formacién de una pelicula super
ficial lisa, sino para tonferir otras propiedades superfi-
ciales especiale's a la superficie ¢, por ejemplo, dar co-
lor a ésta. En particular se pretende crear de acueido

con el invento un procedimiento y una herramienta de extry
sién por medio de los cuales se pueden comnseguir, al ex-
truir mezclas de materiales sintéticos espumables, veloci-
dades de extraccidén de al menos 5 metros por minuto bajo
formacidén simultfnea de una pelicula superficial lisa. Ade
mis, este nuevo procedimiento deberd resultar adecuado en
particular para la fabricacién de'perfiles complicados con

una densidad de menos de 0,15, preferibleumente inferior a

o,1.
Ademds, el procedimiento de acuerdo con el inven-
to y la herramienta de extrusién han de estar concebidos
de manera que se puedan fabricar con ellos también éerfi-
les huecos complicados de termoPléétiéos espumados con una
pelficula exterior lisa de brillo .mate y una densidad infe~

rior a 0,1, que puedan dividirse a coutinuacidén mediante
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un sencillo rasgado a lo largo de la direccidén longitudi-
nal de la barra continua de material sintético en diferen-

tes sectores determinados.

Segin el invento, este problema se ha resuelto
por el hecho de que antes de la salida de la barra conti-
nua de material sintético desde la boquilla se asperizan
las superficies de la barra continua de material sintéti-
co, efectudndose esta asperizacibn antes, al mismo tiempo
o inmediatamente después de la aplicacidn'del medio Lfqui
do. La asperizacifén se consijsue mediante un portaboguilla
tubular axial dispuesto delante de la boguilla conferido-
ra de perfil propiamente dicha, cuya superficie interior
estd asperizada. Gracias a esta asperizacién se concigue

'
que el medio lfguido penetre al menos en parte em las su-
perficies del producto extruido y se podifiquen con ello
de la manera doseada en cada caso las propiedades superfi-
ciales de los perfiles fabricados de acuerdo con el invei-
to. .

Por consiguiente, es objeto del invento un proce-
dimiento para la fabricacién continua de perfiles macizos,
huecos o ablertos de materiales sintéticos termoplésticos
por extrusién conformadora, en el que antes de yue la barmk
continua de material sintético salga de la boquilla se

lleva un medio lfguido sobre lé.superficie de la barra cox

tinua de material sintético, cuyo procedimiento se carac-
teriza porque antes de que la barra continua de material
sintético salya de la boquilla se asperivan las superficieq
de la barra continua de material sintético, efectuindose
esta asperizacidn antes, al mismo tiempo o inmediatameute

después de la aplicacidn del medio liquido, asi como umna
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herramienta de extrusién con una boguilla conferidora de

perfil, eventualmente con un mandril y un portamandril, ¥
con conducciones de alimentacién para el medio 1fquido an-
tes de la entrada de la boguilla para la puesta en pricti-

ca de este procedimiento, cuya herramicnta se caracteriza
porgue delante de la boquilla estéd dispuesto un portabo-

gquilla tubular de extensién axial, cuya superficie inte-
rior estid asperizada.

Por consiguiente, la herramienta de extrusibn
consta esencialmente de la boquilla conleridora de perfil|

que forma la cabeza de herramienta propiamente dicha y qug

correspondientes, el portabogquilla tubular de exteﬂsién

axial para lg bpyuilla y dispositivos de calefaccién con
puntos de medida de temperatura y puntos de medida de pre-s
sién correspondientes para la puesta en prictica del pro-

cedimiento de acuerdo.con el invento, estando provistos
el portaboguilla para la boguilla y/o la boquilla y/o el
mandril y/o el portamandril de conducciones de alimenta-
cién que permiten la intrPduccién del medio liquido.

Como medio quuido se utilizan de acuerdo con el
inveuto preferiblewente ayuellas sustancias que son liquirg
das o pastosas en las condiciones de temperatura y de prers

sién que reinan en el portaboguillé y la boguilla. Partir
cularmente adecuadas son aquellas sustancias gue en estas
condiciones tienen una viscosidad baja. Se puede decir e
general que los medios liquidos utilizados preferiblemen~—
te de acuerdo con el invento son aquellas sustancias que

a la temperatura ambiente son 1{guidas, muy viscosas, see

mejantes a cera o sélidas (se exceptdan como medios 1fquit
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dos los materiales sintéticos termoplésticos) y que en
las condiciones de tewperatura y de presién que reinan en
el portaboquilla y en la boguilla son liguidas o pastosas

os decir, que las temperaturas de ebullicidén de estas susg

tancias se encucntran mids arriba que la temperatura de la
mezcla de material sintééico a extruir o que la del porta
boquilla o la de la boquilla, De todos modos, en determi-
nadas condici;nes se puede utilizar también como medio i
quido un lfquido de bajo punto de ebullicién. In 1a fa-
bricacién d; perfiles a partir de mezclas de materiales

sintéticos espumables se utiliza ventajosamente como me-
dio lfquido, por ejemplo para la produccién de una pelicyl
la superficial lisa de brillo mate, un liquido relativa-

mente poco viécoso a la temperatura ambiente con umn pun-
to de ebullicién de al menos 140eC y preferiblemente con

un punto de ebullicién superior a_ZOOQC. Resultan espe-~

cialmente adecuadas para esta finalidad las sustancias sg
lubles en agua,rpor ejemplo aceite de silicona soluble en
agua, como el que se utiliza en la quimica del poliureta-
no en calidad de estabilizador de eSpumé.

Los medios lfquidos utilizados de acuerdo con el
invento sirven solamente para la solucién de un problema
especial o bien para la solucién simultinea de varios prg
blemas. Las adiciones a utili;ar en cuda caso son cosoci
das para el experto por campos de aplicacidén correspon-—
dientes, de modo gue no -se necesita euntrar aqul en deta-
1le sobre ellas. Si, por ejemplo, el medio liguido debe
servir simultineamente para dar color a la superticie del
producto extruido, se utiliza un medio iiquido en el que

esté disuelto o disperso el colorante.
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La cantidad preferida de agente liquido se ajus-
ta por completo a la misién que ha de cumplir el medio 1+
quido. En la puesta en préctica del inveuto se ha encoh—
trado gue en cada caso individual se ha de determinar ex-
perimentalmente la cantidad utilizada con preferenciafvpor
ejemplo, la cantidad de medios liquidos utilizada con pre-
ferencia para la obtencién de la pelicula superficial 1li-
sa de productos extruidos de material de espuma oscila en
tre 3 y 12 gﬁ?z, particularmente entre 6 y o g/mZ, 2n la
superficie del producto extruido a tratar. LKn muchos ca-
sos se euncuentra una parfe no poco importante del medio
fluido sobre la superficie del producto extruido. Sin em
bargo, se desea frecuentemente de acuerdo con el insento
un sobrante de gsta naturaleza, Para poder eliminar des=-
pués este sobrante es recomendable utilizar como medio 1i-
quido preferiblemente sustancias solubles en agua que pue-
dan eliminarse por rociado con agua.

E1l medio 1lfquido se introduce a una presidén que
es directamente proporcional a la cantidad a iutroducir.
Se trabaja usualmente con una presidén de iunyeccidén que se
encuentra de 10 a 30% por encima de la presién que reina
en la superficie interior del portaboquilla o de la boqui-

llia.,

La tewperatura del wedio liquido a introducir
correspoude en general casi a la teuwperatura de la mezcla
de material sintético a extruir, ya que el mismo se calien
ta a esta temperatura en los taladros que atraviesan las
paredes éalentadas del portaboquilla o de la boquilla. Laé
sustancias muy viscosas, similares a cera o incluso séli-

das a la temperatura ambiente se precalientan ya ademis an




10

15

20

25

30

Hoja nam. 9

tes a una temperatura determinada con fines de licuacibn,
para que sirvan de medio 1fquido. De todos modos, para el

caso en que el medio liquido deba servir simultineamente

de medio de refrigeracién, se emplean liquidos poco viscoq

sos acondicionados a temperatura normal, eventualmente ins
cluso enfriados, que se introducen después a través de ung
pieza intermedia térmicamente aislada que estd provista

de taladros correspondientes o de¢ una boquilla anular

correspondiente.

Preferiblemente, el medio liquido se pone en cous

tacto con la superficie de la mezcla de material sintéticd
espumable en el portaboquilla intercalado en varios puntog

enfrentados entre sf o a través de una boguilla anular.

¥ntre los medios lfquidos adecuados utilizados

de acuerdo con el invento se incluyen, por ejemplo, acei~

tes y grasas minerales, aceites y grasas vegetales y animg

les, aceites y grasas minerales sulfonados, aceites y gra-

sas vegetales y animaleé éulfonados, aceites de'silicona,
particularmente aceites de silicona solubles en agua, ja-
b6én liquido, trietanolamina, poliésteres y poliéteres de
bajo peso holecular, ceras, glicerina, prepolimetros li-—
gquidos de los materiales sintéticos a extruir, disolven-
tes orgénicos e inorgdnicos en los que la mezcla de mate-
rial sintético a tratar sea soluble o insoluble seys0n el
problema a resolver de acuerdo con el invento, y simila-~
res. Eventualmente, se pueden utilizar incluso coumo medio
ligquido mezclas de reaccién polimerizables con tiempos de
duracidén correspoudientemente largos que se polimerizan
después de la salida de la boguilla formando una superfi-

cie lisa.

L
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Para explicar con més detalle el invento, particy

115

larmente las herramientas de extrusibén de acuerdo comn el
invento, sirven los dibujos adjuntos, gue, no obstante, T¢
presentan solo formas de ejecucién a modo de e jemplo de
acuerdo con el invesnto. )

La figura 1 muestra en representacién esquemiti-
ca una seccién longitudinal de la herramicnta de extrusiéy
situada en el extremo del cilindro del extrusor.

La figura 2 muestra en representacién esquemdti-
ca una seccién longitudinal a travds del mandril y dos de
los poftamandriles correspondientes.

Las figuras 3 Yy 4 muestran en representacibén es-
quemdtica una seccidén longitudinal parcial a través del
portaboguilla para la bobina conzconduccionés de aliméntau
cién especialmente dispuestase.

Lg figura 5 muestra en representacién esquemdti-
ca una seccién transversal a través de un perfil hieco re
lativamente complicado fabricado de acuerdo con elrinven-
to,

Conmo se desprende de la figura 1, el extrusor res
presentado a modo de ejemplo, del cual estd representado
solo la pieza extrema 12, el extremo del cilindro del ex-
truéor y el tornillo sin fin 14 del extrusor, es uu extruq
sor usual con Lla euvulvente 13_ge extrusor y la salida 15
que discurre primero en forma cénica y luego en forma ci-
1{:idrica. Ln la salida 15 del extrusoxr se encuentran un
tamiz 11 y un disco agujereado 10 a los que sigue el porta
boquilla'4 para la boguilla 1. En las paredes del portabg
quilla 4 se encuentran las conducciounes de alimeutacién 5|

que pueden estar coustituidas también, por ejemplo, por
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taladros oblicues. Las conducciones de alimentacidn 5 eg-
t4n unidas con el dispositivo de inyeccién 6 por medio del
cual se introuduce el medio lfquide. El portaboquilla 4 vy
eventualmente también la boquilla 1 estdn equipados con

el equipo de calefaccién 7, el punto de medicién de teumpe-
ratura 8 y el pﬂnto de medicién de presibn 9, Ln el extrg

mo del soporte se encuentra entonces la boguilla 1 confe-
ridora de perfil, que en este cuso estd equipada con el
mandril 2. El mandril 2 se mantiene sujeto por medic de
cuatro portamandriles 3 que constituyen puentes estrechos
y estdn dispuestos foruando un dngulo de 902 unos con

otros.

La mezcla de muterial sintético espumpable que se

utiliza a modo de ejemplo y gue puede estar constituida

por una mezcla de poliestiremo, el agente de expansién y
los aditivos usuales, es introducida a presién en el por-
taboguilla tubular %, gque constituye un cilindro hueco,
por medio del tornillo sin fin 14 del extrusor a través dd
la salida 15 del cilindro del extrusor que discurre prime-
ro ea forma cénica y luego en forma cilindrica y en la qﬁe
se encuentran el tamiz 1l y el disco agujereado 1O. Duran-
te el paso a través del portaboquilla L4 tieme lugar el trg
tamiento de la superficie de la mezcla de material sintétj
co espumable por inyeccidén del medio liquido a través de
1as conducciones de alimentacién 5. La longitud del por-
taboquilla 4 depende de la velocidad de extraccidn y del
efecto de distribucién deseado del medio lfquido, asi como
de las demis condiciocunes de extrusién. Después de abando-
nar el portaboguilla 4, la mezcla de material siutético es

pumable llega a la boquilla 1. Las condiciones de extrusid
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se eligen de modo que la mezcla de material sintético es~
pumable no se espume durante su paso por el portaboquilla
4 y se espume poco o nada durante su paso por la boguilla

1, pero couience a espumarse inmediatamente en la salida

de la boquilla 1 o poco antes. Al salir de la boquili;
1, la mezcla de material sintético se espuwa libremente en
ei aire en correspondencia éon el perfil de la boquilla 1,
reconociéndose inmediatamente la pelfcula exterior lisa

formada 17, tal como estd representada a tf{tulo de eojampld
en la figura 5. Bl espumado completo de la mezcla de ma-
terial sintético tiene lugar en awbos sentidos, es decir,
tanto hacia fuera camo hucia dentro; bajo aumento simulté-

neo de volumen. ELl aumento de volumen deseado depe nde de
h)

una serie completa de factores y, por tanto, ha de defermi
narse porregla éeneral de forma experimental, particular-
mente en el caso de perfiles complicados de material'sin—
tético espumado. Como es sabido, en la fubricacién de peY
files de material sintético, cuando éstos se espuman libr%
mente al aire, rige como regla empirica el que las dimen-
siones de la boquilla 1 conferidora de perfil en condicio-~
nes 6ptimas de extrusién (composicién de la uezcla de ma-
terial sintético espumable, condiciounes de temperatura y
presién, velocidad de extraccién, etc,) han de elegirse

més pequeiias en aproximadamente el factor 3 que las medi-
das del perfil deseado. Para conierir contornos vivos al
perfil es recomendable ademis en esta téecnica de procedi-
wiento, y en ello counsiste otra forma preferida de acuerdq
con el invento, que en la puesta en prictica del précedi-
miento segiin el invento tenga lugar un espumado controlado

Para conseguir esto se utiliza un dispositaivo de calibrado
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que se va agrandando proyresivamente y que en este caso
esti hecho preferiblemente de acero al cromo muy pulido.
El 4ngulo de espumado o la longitud de la progresiémn vie-
ne determinado sustancialmente por el grado de dificultad
de la fabricacién, por la viveza de cantos deseada y por
el volumen del perfil, particularmente de las molduras de
adorno. Ademds, es ventajoso repasar la barra continua
perfilada espumada de una manera en si counocida por medio
de cilindros y siwmilares, lo que se realiza en generél ern
tanto la barra continua ests todavia caliente y es defor-
mable. La extraccidén de la barra continua perfilada se
efectia también de manera conocida por medio de cadenas
de extraccién. En el extremo del dispositivo se enzlien-
tra un equipo de aserrar para poder aserrar la barra con-
tinua perfilada en los trozos deseados.

Para el caso de que en la fabricacién de perfi-
les huccos se desee que también la superficie intericf de
estos peritiles huecos esté provisto de una pelfcula inte-|
rior lisa, se encuentran en el mundril 2, eventualmente
asperizado, unas conducciones de alimentacién 5 yue van
de dentro a fuera y que estin provistas de los dispositi-
vos de inyeccién 6 por encima de los portamandriles J. S5¢
gan una forma de ejecucidén especial del invento, las con-
ducciones de alimentacién 3 se encuentran solo en los pox
tamwandriles, atravesaundo las conducciones de alimeatacidn
5 a los portamandriles, por ejemplo como se ve en la fi-

gura 2.

#n otra forma de ejecucién seglin el invento, las
conducciones de alimentacién 5 atraviesan adicionalmente,

o en lugar de las conducciones de alimentacién 5 que hay
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en el portavoquilla 4, a las paredes de la boquilla 1, pu-
diendo estar dispuestas las conduccioues de alimencacién j
de la misma manera gue en el portaboquilla i,
Preferiblemente, las couduccioues de alimcutaeidn
5 estdn COustitﬁidas por varios taladros muy finos que
atraviesan las paredes del portaboguilla 4 o las paredes
de la boquilia 4 o los portamundriles 3 y/o el mandaril 2.

Por supuesto, las conduccioues de alimentacibén 5 pueden

estar dispuestas también de modo que constituyan uné boqui
1la anular y, por tanto, solo una conduccidn de aliwmeunta-

cibn 5 en la superficie interior ka del portaboquilla &

la superficie exterior 2a del mandril 2. sSegin una forma
de ejecucién preferida de acuerdo con el invento, las coOi
ducciones de alimentacidén 5 se encuentran solo en las parg
des del portaboquilla 4 y atraviesan a éstas en el mismo
plano de seccidén, tal como esti represeatado a titulo de
ejemplo en la figura 3. Sin embargo, en algunos casos pug
de ser ventajoso también que las conducciones de alimentaq
cibén 5 atraviesen oblicuamente las paredes del portaboyuis
1la 4, tal como se¢ la representado en la figura 4.

Ll portaboquilla tubular 4 es preteribleuwente tam
bién una pieza intermedia recambiable. La cavidad exis-
tente eu el portaboguilla L pqege presentar cualgquier sect
cién transversal desecada, pero presenta preferiblemscnte
una seccién transversal redouda, de modo gue el poertaboqui
1la 4 es en el interior un cilindro hueco o un ciliudro
hueco qué se ensancha algo cﬁnicamente en direccléun a la
boguilla 1.

Se alcaunzan resultados especialmente buenros de
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acuerdo con el inveunto cuando la superficie interior ha
del portaquuilla L4 estd provista de un estriado anular

y/o en espiral muy fino que se extiende por toda la cavi-
dad. En casos especiéles puede ser ventajuso que el portd
boquilla 4 esté asperizado solo entre la boquilia 1 y. las
conducciones de alimentacién 5. Las conducciones de ali-
mentacién 5 se encuentran preferiblemente en la primera mij
tad del portaboquilla 4.

La longitud del portabosjuilla 4 depende de ié £i4
nalidad de utilizacién correspondiente. kEn generai, el
portaboquilla 4 presenta una longitud que corresponde al
menos al triple ¥y preferiblemente al menos al 6ctup%o del
didmetro interior del portaboguilla L, ' '

El'proéedimiento de acuerdo con el inveunto se pue
de aplicar a todos-los procedimientos de extrusién conoci-
dos para la fabricacidn de perfiles macizos, huecos v/ o

abiertos de materiales sintéticos termoplésticos espumados

o no espumados. En el caso de la fabricacién de perfiles
de materiales sintéticos espumados se puede trabajar con
agentes de expansién tanto quimicos como fisicos {Laseado

directo) o con cowbinaciones correspondientes. Dado que

el gaseado directo es econémicamente interesunte solo en

el magen de densidades en torno a 100 kg/m3 y menos -mar-
gen que mno se ha podido couseguir todavia hasta ahora con
agentes de expansién quimicos-, se utiliza particularmen=
te el gaseado directo en la puesta en prictica de una for-
ma de ejecucién especialmeunte preferida de acuerdo con el
jinvento, a saber, en la fubricacidén de los perfiles de

adorno especificamente muy ligeros de poliestireno espuma-

do.
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En la ejecucidn prictica del procedimiento de

acuerdo con el invento se utilizan como materiales sintéti
cos termoplésticos preferibleuente polimeros o copolimeros
de monlmeros de.vinilo o de vinilideno. Entre los ejemplog
de monémeros de .vinilo y de vinilideno se incluyen etile~
no, propileno, butadieno, estireno, viniltolueno, o<-metil-
estireno, acrilonitrilo, cloruro de vinilo, acetato de vi
nilo, acrilato de metilo, metacrilato de metilo o acrilatd
de etilo. Se prefieren en particular materiales sintdti-

cos polivinilarométicos, es decir, polfimeros o c0po;imer05
de mondmeros vinilaromiticos, como estireno, clorocestire-

no, viniltolueno o K~metilestireno. Los copolimercs pue-

olefinico, por ejemplo acrilonitrilo, cloruro de vinilo,
acetato de vinklo, acrilato de metilo, metacrilatorde.me-
tilo o acrilato de etilo. En el procedimiento de acuerdo
con el invento se pueden utilizar también poliestirenosque
se hayan hecho tenaces. Se obtienen resultados excelen-
tes cuando se utiliza poliestireno. ZEntre los deméis mate-
riales sintéticos extruibles de acuerdo con el invento se
incluyen también las poliamidas, etc.

En la fabricacién de perfiles espumados se incors
poran por mezcla losagentes de expansién en los materia-
les sintéticos termopldsticos. Los agentes de expansién
pueden sex sustancias quimicas que se descomponen a tempes
raturas determinadas formando'gés, o pueden ser sustaucia
voldtiles que si bien en condiciones atuwosféricas norumales;
(202C, 1 at) estdn en forma de gas © de vapor, en las cou
diciones de temperatura y de presidén que reinan en el ex-

trusor estin disueltas en los materiales sintéticos termor




10

15

20

25

. Hoja n\‘lml7

plésticos fundidos o semifundidos. Entre los e¢jemplos de
sustancias volitiles utilizables se incluyen hidrocarbu-——
ros alitdticos inferiores, como etano, etileno, propalo,
propileno, isobuteno, butadieno, butano, isopreio O pentad
no, alcohilhalogenuros inreriores, como cloruro de metilo,
diclo ro-difluormetano, triclorometano o L1,2=-clotetrafluo-
retaiio, y gases iﬂorgénicos, como didxido de carbono o ndi -
trégeno. Los hidrocarbuios alifiticos inferiores, particy
larmente butano, isobuteno y ios freoues, es decir, wono-
fivortriclorometano, difluordiclorometano, trifluormonoclg
rometano, monofluordiclorometano, difluormonoclorometaino,
1,2,2,-trifluortricluroetano, 1,1,2,2,—tetrafluordicloroe-

tano, ectafluorciclobutano, trifluorbromometano, y sus MeZ

clas, son los preferidos.

Estos ageutes de expansibu se utilizan normaluen-
te ¢n cantidades de 3 a 50%, prgferiblemeute de 7 a 30/,
referido al peso de material sintético termopléstica, ajus
t4ndose, por supuesto, la cantidad utilisada a ia deusidad
que deba tener el producto espumado. In el gaseado direcH
to se inyecta continunamente la sustancia volitil en el mg
terial sintético ya fundido contenido en el extrusor. Ln
otros sistemas se pueden emplear también preparados previa
mente mezclados que contienen‘eptonces ya el agente de ex-+

pansién.

Con miras a la formacién de una estructura celu-
lar especialmente fina se recomienda iucorporar conjunta-
mente por mezcla sustancias formadoras de nficleo. Son
adecuados para este fin una multitud de compuestos, por
ejemplo materiales sélidos inertes finamente divididos,

por ejemplo diéxido de silicio u 6xido de aluminio, evel-
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tualmente junto con estearato de zinc, O cantidades peque-
fias de una sustancia gque se descomponga a la temperatura
de extrusidén formando gas. Un ejewplo de esto es bicarbo-
nato de sodio, eventualmente junto con 4cido tartérico-o
4cido citrico, qﬁe se incorpora en la mezcla de material
gintético a espumar en una cantidad de hasta 5%, referido
al peso de material sintético termoplédstico. Dado que las
sustancias formadoras de nticleo que pueden utilizarse de
acuerdo con ‘el invento son conocidas para el expertc, no

parede necesario en este lugar entrar en mis detalles; sobre

Sin embarygo, el agente de expansién puede ser tai]
bién -como ya s¢ ha mencionado- un agente de expansion qui
mico, por ejemplo un bicarbonato, por ejemplo bicarbonato

de sodio, carbonato de awonio o mnitrito de awonio, o un

compuesto nitrogenado orgénico que ceda nitrégeno al calen
tarse, por ejemplo, dinitrosopentametilendiamina, azodicax
boxilato de bario, azodicarbonamida, tiatriazol sustitudido}
difenilsulfon-3,3:'~-disulfonhidrazida o dinitruro de Acido
azoisobutirico.

La temperatura de extrusién (es decir, la tempera
tura del extrusor y del material sintético termoplastico
que se encuentra en é1) dependé'en cierta medida del punto
de reblandecimiento del material sintético. E£n geueral,
son adecuadas temperaturas entre 95°C y 190¢C, preferible-
Fente entre 1002C ¥y 1602¢c. Por ejemplo, cuando deba ex—
truirse un poliestirenc espuuable, la temperatura puede en
contrarse en el margen de 13096 a 160¢C, mientras quc para

polietileno son adecuadas temperaturas algo mis bajas, por

ejemplo 95¢C a 1102C.
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La presidn dentro del extrusor es usualmente su-
ficiente para impedir gque la mezcla de material sintétvico
comience a espumarse antes de abandonar la herramienta de
extrusién. Si el agente de expainsibén es una sustancia vo-
Latil condensabl;; la presidn es preferiblemente mayor que
la presién de vapor saturado de la sustancia volatil = la
temperatura de extrusién. Se pueden utilizar presiones,
por ejemplo, mayores que 17 kﬁ/cmz, particulafmente entre
17 y 105 kg/cmz. La presién se encuentra preferibleuwcnte
entre 21 v 70 kg/cmz.

Con el fin de no forzar el Ambito de la preseute
descripcién se prescinde también de aportar a contintaciébn
ejemplos de todqs los procedimientos de extrusién imaginal
bles en los que se pueden aplicar las medidas de acuerdo
con el invento. Por consiguiente, el inveuto se explica
Gnicamente todav{a haciendo referencia a unos cuantos ejem
plos para la fabr@Cacién de perfiles espumados con una pe-

1icula superficial lisa, pero sin limitarlo a ellos.

Bjemplo 1

Este ejemplo ilustra la fabricacién de una barra
maciza de poliestireno espumado con una pelicula superfi-
cial lisa homogénea de brillo mate, de 0,3 mm de espesor
aproximadamente, y un peso espécifico de 0,11 (LlO kg/cmj)
El poliestirenc a extruir y espumar se meuzcla pri
mero durante 3 minutos aproximadamente en un mnexclador de
blevado ndmero de revoluciones con 0,95% en peso de dcido
citrico y 1,2% en peso de bicarbonato de sodio. Esta mez-
bla se introduce después de la manera usual en un extrusor

je doble tornillo siu fin y se calienta a 1902C para la

plastificacién. En la mezcla de material sintético asi
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plastificada se inyecta luego continuamente 7% en peso de
+ isopentano bajo mezclado y amasado constantes en el lu-

gar del extrusor en el que la presifn de compresién ha @;
canzado casl el valor méximo. Esta mezcla de material sim
tético espumable, que se enfria luego escalonadawmente “en

el extrusor hasta que presente en la herramienta de extru
sién una temperatura de 1208C, se extruye seguidamente a

través del portaboguilla 4 y la boguilla 1 (sin mandril),
a saber, introduciendo simultineauwente un aceite de gili-
cona soluble en agua a través de las couducciones de alie

mentacibén 5 existentes en el portabogquilla 4. Se corduce

formemente en el aire a través de un bafio de refrigera—
cién por medio de dispositivos de extraccién correspondie%
tes y utilizando cilindros conformadores adicionalcs. La
velocidad de extraccidén asciende a 5,5 m/minuto. La bérra
continua enfriada se corta por medioc de un dispositivo de
aserrar a la longitud descada de los trozos de barTa.

De la misma manera que se ha descrito anteriorme#
te se pueden fabricar barras con otras densidades sin va-
riacién de la mezcla de partida, por ejemplo variando de
forma correspondiente la velocidad de extraccidén, la abers
tura de la boquilla y la distancia entre cilindros coufors
madores.

Ejemplo 2

Este ejemplo wuestra la fabricacidn coutinua de

un periil hueco 20, especiiicamente wuy ligero, de polies-

2

tireno espumado coOIl Wi peso especifico de 0,06 (60 kg/cm

-

como se ha representado en 1a figura 5, con la pelicula e~

terior lisa 17, la capa de material de espuma 19 v las sud




10

15

20

25

30

Hoja nim, 21

perficies de separacién 18.

Para la fabricacidén de molduras de techo que de-
ban aplicarse como zona de transicidén entre una pared y un
techo, los perfiles huecos necesitan entonces rasgarse uni
camente a mano o a miquina en direccién lougitudinal a lo
largo de las superficies de separacién 138,

Se repite el modo de procedimiento gegln el ejem-
plo 1 con la modificacién de gue en lugar de isopentano sq
utiliza freén y en lugar de la boguilla sin mandril se em-
plea una boquilla con mandril y cuatro portamandrilcé
correspondientes que estdn dispuestos bajo un)éngulo‘de
90¢ entre si. Ademés, la temperatura de la barra continud
de material sintético a la salida al aire asciende suio a
100¢C aproximadamente. La cantidad de aceite de silizcna
soluble en agua inyectada continuamente a través de las
conducciones de alimentacidén 5 eu el portaboguilla 4 as—
ciende a 6 g/mz, referido ala superficie exterior del pef-
£i1 hueco. La barra continua de poliestireno muestra ya
durante la salida una pelicula superficial lisa de brillo
mate. Sin embargo, el aceite de silicona inyectado provo-
ca no solo la formacién de la pelfcula superficial lisa,
sino que, dado que dicho aceite se'utiliza en uua cantidad
que hace posible que una parte del miswo se distribuya
también en los portamandriles, se consigue simulténearen-
te que la barra continua de material sintético dividida
por breve tiempo en cuatro partes a través de los porta-—
mandriles no se ensamble de nuevo de forwa enteramente £i-

ja y se pueda dividir asi{ f&cilmente en las cuatro moldu=~

ras de adorno propiameute deseadas sin deterioro y sin mg

dios auxiliares adicionales.
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Ejemplo 3
Se repite el ejemplo 1 con la variacidén de que’
el poliestireno se mezcla con 1,5% en peso de silicato de

magnesio y 2,5% en peso de tierra de diatomeas, los cua-—

sima y a una tostacidén, se espuma con 17% en peso de clo-
ruro de etilo y se extruye en la atmfsfera a una fempera-
tura de la boguilla de 134eC. Se obticaen después del
aserrado (tronzado) correspondiente de la burra corniiaua
de material sintético perfiles con una densidad de 0,39
(390 kg/mB) y una pelfcula superficial homogénea licss ¥y
dura.
.Ejemnlo 4
Se repite el ejemplo 1 con la variacibn de que
se utiliza poliétileno en lugar de poliestireno y se ex-
truye en la atmfsfera a una tewperatura de 502C. Se ob-
tieneun de esta manera perfiles con una densidad de 0,21

(210 kg/m)) y una pelfcula superiicial lisa.

REIVINDICACIONLS

sentan para yue sean objeto de esta solicitud de Patente

co,en en las reivindicaciones siguientes:

14,.- Procedimiento para la fabricacidén coatinua

ticos termoplisticos por extrusidn conforuadora, en el qgue

"les se han sometido ambos previamente a uua molienda find

Los puntos de iuvencidn propia y nueva que se pI

de Invencidén en Espaiia, por VEINTE ailjos, son los que Se Ire

de perfiles macizos, huecos o abiertos de materiales sinté

i
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antes de la salida de la barra continua de material sintéti-
co desde la boquilla se lleva un medio lfquido sobre la su-
perficie de la barra continua de material sintético, carac-
terizado porque antes de la salida de la barra continua de
material sintético desde la boguilla se aspirizan'las super-
ficies de la barra continua de material sintético, efectudn-
dose esta asperizacién antes, al mismo tiempo o inmediata-
mente después de la aplicacién del medio liquido,

2,~ Procedimiento para la fabricacién conti-
nua de perfiles segln la reivindicacidén 12, en el que se ex-
truye material sintético termopléstico espumable, caracte-
rizado porque el material sintético espumable se espuma li-
bremente en el aire después de la confommacidn,

32 ,- Progedimiento para la fabricacién conti-
nua de perfiles macizos, huecos o abiertos de materiales
sintéticos temopldsticos por extrusién conformadora.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede,’ representado en los dibujos que se acompaflan y
para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintitres hojas es-

critas a miquina por una sola cara,

MADRID, 14 6.01¢7
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