@ Al

'MINISTERIO DE INDUSTRIA @*—Ww T
REG_ISTHO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ES @ i 1 5 1 1
B - . @ FECHA DE PRESENTAGION -

14-9-76

P,- 63,578

PATENTE DE INVENCION Noel -7

Div,

ESPANA

(30) PRIORIDADES:

@)nuw:n-.a . @ FECHA

A7) PALS

P 25 07 979.2 25-2=T5

Rep.Fed,Aenans

@FECHA DE PUBLICIDADR

BLlC Ne 445,460

() CLASIFICAGION INTERNACIONAL FATENTE'DE LA QUE ES BIVISIONARIA

TITUL.O DE LA INVENCION

0 ABLERTOS"

NP iR MRCCIONAMISNTOS INTRODUCIDOS EN UNA HERR. GTENTA DU uu4nd
5I0N PAR: LA FABRICACION CONTINUA D& PERPILES WHACIZO0S, V.. COT

(@) soLiciTaNTE (3)

HOAT, KARQUIT & CIE, S.A,

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

Rue Houte 104, 4700 Bupen, Bélgica,

@ INVENTOR (ES)
GSrard Noel,

@ TITULAR (E%]

@ REPRESENTANTE

0K 1 RTIANUO DEE SL.ZABURU MARQUSZ

LFG/

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA |

UNE A-4 MDD, 3108

POOR
QUALITY



Po" 630578

10

15

20

25

30

terial sintético termopldstico no espumable para la envol-

Hoja n(lm.2 ::).0076

Bl presepte invento se refiere a una herramien-
ta de extrusidn para la fabricacién continua de perfiles
macizos, huecos o abiertos, en particular perfiles con
cantos vivos, a partir de méteriales sintéticos termopléisd
ticos por extrusidn.

La extrusién de materiales sintéticos termoplds-
ticos no espumables para obtener los mds diversos perfi-
les se conoce ya desde hace tiempo. Se conoce tambidn ya
desde hace tiempo facilitar el paso de la masa de material

sintético termoplédstico por la boquilla conformadora intrd

duciendo entre la masa de material sintético no espumable
y las paredes altamente pulidas de la boquiila un lubricay
te gque se encuentra sobre la superficie o las superficies

de la barra continua de material sintético en. forma de una

pelicula.

Se conoce igualmente la fabricacidén de perfiles

macizos, huecos o abiertos a partir de materiales sintéti-
cos termopldsticos espumados por extrusién. Ademds, se cg
noce un procedimiento para la fabricacién de perfiles sin
fin con un nfdcleo de material de espuma y una envolveﬁte

que forma una superficie lisa cerrada, cuyo procedimiento

consiste en que se extruyen al mismo tiempo el material

sintético termoplistico espumable para el nficleoc y ¢l ma-~

vente (véase la memoria de la patente alewana 1.154.264).
Afn cuando se puéden obtener de esta manera barras conti-
nuas de material sintético con una pelfcula superficial 13i
sa y dura, el gasto en aparatos es relativawmente grénde Y

la adherencia entre el nficleo espumado y la envolvente

N
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no resulta 51empre satlsfactoria.{ f;f

Se’ conoce también un procedimlunbo pdra la fabri

caclén eSpeclal de una barra sin fln de materlal de espu~-
ma a partir de materlal sintético termOplast¢co coIn ©s-
tructura celular uulforme y wia superr;clc lisa cerrada,
en el que la meAcla de material szntético espumable su dim
pulsa a través de una bcquilla provzsta de un mandril di-
rectamente ai interior de;ﬁn'diSpoéitivo de calibrado re-
frigerado que presenta la misma seccidn transversal que
la boquilla. La barra continua de materlal sintético ob-
tiene asi la seccidn trausversal que viene pref;gada por
el dispositivo de calibrado (véase la DT-AS alelaua
1.729.076). En afecto, en el momeuto en que la mezcla de
material sintético espumable que sale de la boguilla en-
tra en contacto con ol dispositivo da calibrado refrigery
do, ouya tamperatura ee.encueqyra por debuju da la tompe=-
ratura de s&lidificacisn de laiﬁééclé'de material sintéd-
tico espumable, se foruwa sobre la barra coutiiuua de mate-
rial asintdtico una capsa duru y 1a me&olu de material sin«
tético tiene que. aspumarse de fueraaa dentro. Segin las
condiciones de 1a extrusién, en la que tiene 1importaucia
entre otra coass también la velocidad de extraculdn, se
pueden fabiicar de esta manera perfiles macizos o huecos
a partir de termopléstioos‘espumaqos,- ‘Se encusnira des-
ventajoso eun este pfocedimiontcf@iiq;e,en'la.fubricaoién
de perfiles de material Sintéticdzcon'denSidad relativa~
mente reducida se- tropleza con dlflcultades en el d15p031
tivo dé callbrado, es decir, que: estos perfiles no se pug
den arrastrar o imuulsar ya de forma tan sencilla a tra-

vés del dispositivo de calibrado, Sln embarygo, tiese uua
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repercusién especialmente desventajosa en este procedimiej}
to el hecho de que las velocidades de extraccidén som muy
pequefias, ya que normalmente se puede {rabajar solo con vq
locidades de extraccién de alrededor de 20 a 30 centime-
tros.por minuto'y como méximd de 75 centimetros por minu-
to. )

La finalidad del ihvento es la eliminacién de es-
tos inconvenientes.

El invento se basa en el problema de encontrar un
camino para influir de manera sencilla sobre lasuperficie
de perfiles extruidos sin fin espumados y no espumados, y
ello no solo respecto a la formacién de una pelfcula supezy
ficial lisa, sino para conferir otras propiedades superfi-
ciales especiales a la superficie o, por ejemplo, dar co-
lor a ésta. En particular se pretende crear de acuerdo
con el invento una herramienta de exirusién por medio del
cual se puede conseguir, al extruir mezclas de materiales
sintétlocos espumables, velocidades de extraccidn de ol me-
nos 5 metros por minuto bajo formacién simultdnea de una

pelfcula superficial lisa., Ademfs, el procedimiento realdi-

zado con la herramienta segiin el invento deberé resultar
adecuado en particular para la formacién de perfiles com-
plicados con una densidad de menos dé 0,15, prefeﬁiblemen—
te inferior a 0,1. ,

Ademds, el procedimiento realiza@o con la herra-
mienta de extrusidén de acuerdo con el inveﬁto ha de estar
concobido de manera gque se puedan fablicar con éL también
perfiles'huecos compli?gdos de termoplisticos espumados
con una pelicula éxterior lisa de brillo mate'y una densi-

dad inferioxr a 0,1, que puedan dividirse a continuacidén mg
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diante un sencillo rasgado a lo ;argo de la direccidn lon-
gitudinal de la barra continua de material sintético en di

ferentes 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 boquiila se esperizan

co, efectuindose esta asperizacidn antes, al mismo ticmpo
o inmediztamente después de la aplicacién del medio liqui-
do. La asperizacidén se consigue mediante un portaboguillyg
tubular axial dispuesto delante de la boquilla conferido~
ra de perfil propiamente dicha, cuya superficie interior
est4 asperizada. Gracias a esta asperizacién se coasigue

que el medio lfguido penetre al menos en parte en las su-

perficies del producto extruido y se modifiquen con ello
de la manera deseada en cada caso las propiedades superfid
ciales de los perfiles fabricados de acuerdo ¢on el invens

to.

Por consiguiente, es objeto del invento un procg
dimiento para la fabricacién contihua de.perfiles macizos,
huecos o abiertos de materialeé sintéticos termopldsticos
por exirusién conformadoré, en el que antes de que la barm
cont{inua de material éintético salga de la buquilla se
lleva un medio lfquido sobre la superficie de la barra coj
tinua de material sintético, cuyé procedimiento se carac-
teriza porque antes de gue la barra continua de material
sintéticq salga de la boquilla se asperizan las superficigs
de la barra continua de material sintético, efectudndosec
esta asperizacién antes, al mismo tiempo .o inmediatamente

después de la aplicacién del medio lfquido, asi como una
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herramienta de extrusiéh con una boquilla conieridora de

perril; eveutualmente.éon untmandril y un portamandril, y
con counducciones ae alimentacgén para el medio liquido an-
tes de la éntfada de la Boquilla para la puesta en pricti-
ca de este prochimieuto, cuya herramicvnta se caracteriza
poryue delante de la boquilla esté dispuesto un portabo-

quilla tubular de extensidén axial, cuya superficie inte=-

rior esté asperizada;

Por consiguiente, la herramienta de extrusibn

consta esencialmente de la boquilla conleriadora de perfil|

presenta eventualmente un mandril con portamandriles
correspondientes, el portaboguilla tubular de extensidn
axial para la bpyuilla y dispositivos de calefaccidén con
puntos de medida de temperatura y puntos de medida de pres
3i6n correspondientes puxa la ﬁuesta el prictieca del pro-
cedimiento de acuerdo'con el in;ento, estando provistos
el portaboyuilla para la boquilla'y/o'la boguilla y/o el
wandril y/b el portamundril de conyducciounes de aliwmenta-
cién que peruiten la intrpducci6n del medio liquido.

Como medio liquido se utilizan de acuerdo con el
inveuto preferiblemente ayuellas sustauncias que son liguig
das o pastusas en las condiclones dé teuperatura y de proi
sidén que reihan en el bortaboquilla y la boquilla, Partit
cularménta adecuadas son aquellas sustaucius que en estay
condiciounes tiemen una viscosidad baja. Se puede decir ey
génergl que los mediosrliquidos utilizados preferiblemen-
te de ucuerdo con el invento son aqguellas sustauncias que
a la temperatura auwbiente son liquidas, iluy viscosas, se-

mejantes a cera o sélidas (se exceptian cowo medios liquis
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dos los materiules sintétieos termopldsficos) Yy quu en
lag condiciones de temperaturé y de presidén gque reiuun en
el portaboquilla y en ;arqudilla son liquidas o pastosus)
es decir, que las temperatuias de ebullicién de estas sus
tauncias se encuvntran ﬁﬁs arriba‘que la teuperatura de la
mezcla de material sintééico a extruir o gue la del porty
bouilla o la de la boquilla. De todos modos, en determi-
nadas coundiciones se puede utilizar también cowo medio Li
guido un iiquido de bajo punto de ebullicién. Ln ta fa-
bricacién de perfiles a partir de mezclas de materiales
sintéticos espumables se utiliza veutajosamente cowo me-
dio 1l4guido, por ejeuwplo para la produccidn de uua pellcu
la superiicial lisa de brillo mate, un 1fquido relativua-
mente poco vi;cuso a la temperatura ambionte con uu puu-
to de ebullicién de al menos 1402C y preferibleumento con
un punto de ebullioiéﬁ superior a 2002C., Resultltan cdpe~
cialmunte auecuadas para esta finalidud lus sustanciuas sg
lubles en agua, por ejemplo aceite de silicona solublu e
agsua, couo ¢l que se utiLiza en la quimica del poliurutau-
no eu calidad de estubilizador de espuua.

Los medios lfquidos utilizados de acuerdo cou el
invento sirven solumente para la solucién de un prouvlema
especial o bien para la solucién simulténea de varios pro
blemas. Las adiciones a utilizar en cuda caso son contuei
das para el experto por caumpos de aplicacidén corresyoli-—
dientes, de modo que no se unecesita entrar agul eon deta-
lle ;obre ellas. Si, por ejemplo, el medio liguido debe
servir simultineamente para dar color a lu superiicie del
producco extruido, se utiliza un medio liquido en el que

¢sté disuelto o dispersu el coloraute.

POOR
QUALITY
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La dantidud p;efefida de agénte 1iguido se ajus-
ta por completo a1la'misién_§ue ha de cumpiir el mediov 1{4
quido. En laﬁpuesta en pr&ética del inveiunto se ha encou-
trado que en cada casa individual se hu de deterﬁinar ex-
perimentalmente ,la cagtidad utilizada cou prererencia. Poi
ejemplo, la cantidad de medios liquidos utilizada con pred
ferencia para la obtencidn de la pelficula superficial 1li-
sa de productos extruidos de material de espuma oscila en
tre 3 y 12 gﬁpz, particularwente entre 6 y & g/mz, en la
superficiv del producto extruido a tratar. Isn muchos ca-
S0s se encuentra una parfe nd poco importaunte del medio
fluido sobre la supefficié del producto extruido. Sin ew
bar, o, se desea frocuentemente de acuerdo con el invecato
un sobrante de esta naturaleza, Para poder eliminar des-
pués este sobrante es recowmendable utilizar como medio 1f-
quido preferiblemente sustancias solubles en agua cue pﬁe-

i

dan eliminarse por rociado con agua.

L1l medio liqﬁido se introduce.a una presidun yue
es directaumente proporoional a la cantidad a iutiroducir,
Se trabaja usualmente.éun uhé presién de iayeccidn qua se
encue¢utra de 10 a J0% por encima de la presidéu que reina
en la'sﬁperficie interior del portaboquilla o de la boquid

lia.

La temperaturé del wedio 1{quido a introducir
correspoude en general casi a la teuperatura de la mezcla' 
de material sintitico a extruir, ya que el mismo sé caliey
ta a ﬁsta temperatura en los taladros que atraviesan las
paredes calentadas del portaboguilla o de 1a boquillu, Las -
sustconcias muy viscosas,' similares a cera o incluso s8li~

das a la teuwperatura ambiente se precalientan ya ademés @l
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tes a una temperatura determinada con fines de licuaciédn,

para que sirvan de medio l{quido. De todos modos, para el
caso en que el medio liéuidorééba;servir simultineamente
de medio de refrigerucidn, se emplean l{quidos poco viscosq
sos acondicionados a temperatﬁra norial, eventualmenbe in-
cluso enfriados, cque se introducen despuls a través de un.
piecza intermedié térmicamente aislada que estd provistu
de taludros corréspondientes o de una boguilla anuiur
correspondiente. 7
Preferiblesente, el medio liquido se pone weun cou
tacto con la superticie de la mexcla de material sintéticq
espumable en el portaboquilla intercalado en varios punto:
entrrentados entre sf o a través de una boquilla anulur.
Entre los medios lfquidos adecuados utilizudos
de acuerdo con el inveuto se¢ incluyeu, por ejemplo, ucei-
tes y grasas minerales, aceites )y ygrasas vogetales y aniug
les, aceites ¥y grasas minerales sulfonados, aceltes y graJ
sas vegetaules y animales éulfonados, aceites de siricouna,
particularmente aceites de silicona solubles en agua, ju-
bén liquido, trietanolamina, polidsteres y polidteres de
bujo peso molecular, ceras, glicerina, prepolimetros lf{-
qﬁidos de los materiales sintéticos a extfuir, disolven-
tes orgduicos e iunorginicos eun los que la mescla de mato-
rial sintético a tratar sea soluble o iusoluble se;in el
problema a resolver de acuerdo con el iuveuto, y siuila-
res. @mveuntualmente, se pueden utilizar incluso como wedio
1{quido mezclas de reaccién polimerizables con tie.pos de
duracién'correspondieutemeute largos que se poliwmerizan
después de la salida de da boyuilla foruando una superti-

cie lisa.

POOR
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Pura explicar con mé&s detalle el invenlo, particy

larmente las herramieuntas de extrusién de acuerdo con el

invento, sirven los dibujos adjuntos, gue, no obstante, rg

presentan solo tormas de ejecucidén a modo de ejeumplo de

acuerdo con el inveuto,

La figura 1 muestra en representacién esyuemliti-

ca una seccidn lougitudimal de Lla herramicnta de extrusidn

situada en el extremo del cilindro del extrusor.

La figura 2 wucstra c¢u representacién esquemiti-
ca una seccibéu longitudinal a través del maudril y dos de
los portawaundriles correspondieufus.

Las figurus J y 4 muestran eu represeutacibn es-

gquewmdtica una seccidén longitudinal parcial a través del

portaboguilla para la bobina conlconducciones de alimentas

cién especialménte dispuestas,

La figura 5 muestra el represuutacibén esquewdti-
ca una seccién transversul.a través de un periil Lueoo rg
lativamente couplicado fabricado de acuerdo con el inveu-

to'

Como sc¢ desprende de la figura 1, el extrusor re+

presentado u modo de ejemplo, del cual estd representudo

solo la piewa ¢xlrema 12, el extremo del cilindro del ex-~

trusor y el tornillo sin fin 14 del exirusor, es ui: extrud

sor usual con la euvulvente 13 de extrusor y la salida 15
que discurre primero en forma cénica y luego en forwma ci-

1fidrica. Bn la salida 15 del extrusor se cucuentran un

tawiz 11 y un disco agujereado 10 a los que sijue el porty

boquilld'4 para la boguilla 1. En las paredes del poxrtabg

quilla 4 se encuentran las conduccioues de alimentacidn 5,

que puvden estar coustituidas también, por ejemplo, pox

W



10

15

20

Mojn num. L1 3103 6

taladros oblicuos. La§ con&uccioues de alimentacidn 5 esH
t4n unidas con el dispositivo de inyeccién 6 por medio del
cual se intruduce el médio 1fquido. Ll portaboquilla 4 y
eventualmente ‘también la boquilla 1l esitdn equipados con
el equipo de calefaccién,7,_el puntb de medicidu do teupe-
ratura 8 y el pﬁnto de medicién dé presién 9, un el extry
mo del soporte se euncuentra entounces la boquilla 1 counfev-
ridora de perfil, que en este cuso estd eguipada con el
ﬁandril 2. Il mandril 2 se¢ wantiene sujeto por medio de
cuatro portamandriles 3 gque co#stituyen puciites estrechos
y estdn dispuestos lorwando un angulo de 902 unos con

otros.

La mezcla de material sintético espuwuable gue seo

utiliza a wodo de €jewplo y que puede estar constituida

por una mezcla ée po;iestiréno, el agente de expansién y
los aditivos usuéles, os introducida a presidén en el por-
taboquilla tubular 4, yue constituye un ciliudro hucco,

por medio del tornillo sin fin 14 del extrusor a través dd
la sadiida 15 del cilindro del extrusor que discurre priwme-
1o ea forma c¢bnica y luego en forma cilindrica y eun lu que
se encuentran el tamiz ll y el disco agujereado 10. Durau-
te el paso a través del portaboquilla 4 tieune lugar el btri
tamiento de la superticlie de la mexcla de material sintbdétj
co espumuble por inyeccidén del medio lfqyuido a través de
las conducciones de alimentacidén 5. La long itud del por-
taboquilla 4 depende de la velocidad de extraccidén y del
erecto de distribucién deseado del medio lfquide, asi coug
de las dewmids coudicioues de extrusidn. Después de abando-

nar el portaboquilla 4, la mezcla de material siutético es

pumable llega a la boquilla 1. Las coudiciones de extrusié

PO

OR
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se eli_en de modo que la mezcla de material sintético es-
pumable no se espume durante su paso por ol portabogquilla
4L y se espume .poco o nada durante su paso por la boqguilla
l, pero comieuce'a espuﬁursa immodiatamente en la salida
de la boquilla 1 o poco antes. Al salir de la bojuilla

1, la mezcla de material sintético se¢ espuaa libremente el
el aire cu correspondencia con ¢l perfid du ia boguilia 1,
reconocidudose inmediﬁtamente lta pelfcula exterior lisa
foviada 17, tal cowo esté represcutada a tltulo de ejemply
en la figura 5. Bl espumado'completo de la mevcla de ma-
terial siutético tiene lugar eu awbos seatidos, es decir,
tanto hucia fuera camo hucia dentro, bajo aumento simulté-
neo de volumen. Bl auwento de volumen deseado uepéude de

una serie completa de factores y, poxr tanto, ha de deltormj
aarse porregla éeneral de forma experimental, particular-
mente eu el caso de perfiles couplicadus do muterial sin-
tético espumadod, Como es sabidé, eu la fabricacidn de pay
files de material sintdtico, cuando éstos se aespumaa librd
mente al aire, rige como regla empirica ¢l yue las aimen-
siones de la boguilla 1 conferidora de perfil en condiciod
nes éptimas de extrusidu (composicidén de lu wegely de ma-
terial sintético espumuable, condiciones de teugperatura y
presién, velocidad de extraccién, etc,) hun de elegirse
w&s pequelias en apruximadamente el factor ) gue las wedi-
das del perfil deswudo. Para cbnrerif.cogtoruos vivos al
perfil es recomendable adewds en esta técnica de procedi-
-iento, y en ello cousiste otra forma preferida de ucucrdg
con el invento, que en la puesta en prictica del procedi~-
miento seglfin el invento teuga lugar un espuuado counbrolado

Para conse,uir esto se utiliza un disposicavo de culibrado
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que se va agrandandorprogresivamente y que en este caso

esti lieclio preferiblewente-dé acero al.cromo muy pulido,

£l Angulo de.éspumudo o la lohgifud'de la proyresién vie=-

ne determinado sustancialmente por el yrado de dificultad
de la fabricacién, por la viveza de cantos desceada y por

el volumen del pertil, particularmeute de las molduras de

adorno. Ademds, es ventajoso repasar la barra coutiaua

berfiluda espumnada de una manera-énrsi counocida por uodiv
de cilindros y'similares, lo que So_realiza en geueral en
tanto la barra contiuuu estd todavia caliente y es detor-
mable. La extraccién de la barra-confiuuu perfilada se
effectia también de manerajcouoéidé ﬁér medio de cadeuas
de extraccidn. En:el extremo deL:disbositivo se encuei-
tra un equipo de aserrar para poder aserrar la barra coll-
tinua perfiluda en los troéos deseados.

Para el caso de que an‘la'fébficacién de purli-
les hu.cos se descee que tambibn Lé_sﬁperficie interior de
estous perrilés huecos eaté provisto de uuna pelicula iutue-
rior lisa, se exncusntran en él mdhdfll 2, eventualmente
asper}zado, unaé conducciones dé alimdntacién 5 que van
de dantro a fuera y yue estén pr&vistas de log dispositi-
vos de iuyeccidn 6 por encima de Los portamundriles J. 5S¢
gan una forma de ejucg§i6ﬁ espooiai déliuveuto, las cou-
ducciones de alimentacién 5'sg‘encuéntran solo eu los poz
tamandriles, atravesaudo lﬁs conduccioues de alime.tacidn
5 a los portamandriles, por ejemplo cowmo se ve el lu £i-
vura 2.

" #n otra forma de ejecucibn seyun el iluve.to, las
conducciones de alimenﬁacién 5 atraviesan adicionulumente,

o en lugar de las conducciones de alimentacién 5 que hay

PO
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en el portasoquilla 4, a las paredes de la boquilla 1, pu-

dieido estar dispuestas las conducciones de alimencacidén §

de la misua manera que en el portaboquilla 4.

Preferibleuniente, las conducciones de alimcutacidr
5 estdn cOustitﬁidas por varios taladros muy finos que
atraviesan las paredes del portaboquilla 4 o las paredes
de la boquilla 4 o los portamundriles 3 y/o el mandril 2,
Por supuesto, las conduccioues de alimentacién 5 puecden
estar dispuestas también de modo gque conscituyan una boqui
Lla anular y, por tanto, solo uua conduccidi de alimenta-
cién 5 en la superficie.interior ba del portaboguilla 4
y/o en la superficie insterior la de la boguilla 1 v/o en
la supexficie egterior 2a del mandril 2. Segln uuna forma
de ejecucidn prefurida de acuerdo con el invento, las cous
ducciones de alimentacién 5 se encuentran solo en las parg
daes del portaboquillu 4 y atraviesan a éstas en el mismo
plano de seccién, tal como estd represeatado a titule do
ejewplo en la figura 3. Sin embargo, on algutos casos puyg
de sex ventajéso también que las conducciones de alimeuntasg
cién 5 atraviesen oblicuameunte las paredes del portuboquinr
1la 4, tal como se ha representado en la figjura 4.

1l portaboquilla tubular 4 es prereribleuente tam
bién una pieza intermedia recaumbiable. La cavidad exis=-
teiite eun el portaboguilla 4 puede presentar cualquier sect
cibit transversai deseada, pero presenta preferiblecuecnte
una seccibn transversal redonda, de modo que el portabogui
1la 4 es en el iuterior un cilindro hueéo o un cili.udro
hiueco dué se ensancha algo c§nicamente en direccién a la
boguilla 1. .

Se alcanzan resultados especialmente bueios de
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acuerdo con el iuveuto cuando la Supefficie interior 4a
del portaboquilla 4 estd prdvisbarde un estriado anular
y/o en espiral.muy fino'que se extiende por toda la cavi-
dad. En casos eSpeciéles puede ser veuntujoso que el portd
boquilla 4 esté rasperizado s;lo eutre la boquilla 1 y. lus
conducciones de alimentacién 5. Las couducciones de ali-

mentacién 5 se encuentran prereriblemente en la primera mi
éad del portuboquilla k4.

. La longitud del portaboyuilla 4 depende de lu Li-
nalidad de utilizacién correspondieﬁte. n general, el
portaboguilla 4 preseuta una longitud-que corresponde al
menos al triple y preferiblemente al menos al éctuplo del
difmecro interior del portaboguilla 4.

£l prucedimiento de acuerdo.ocon el iuvento se puy
de aplicar a todos los procediudentos de extrusién couoci-
dos para la Ffabricucidén de pertiles masizos, huecos y/ o
ablertos de materiales sinfétioos termopldsticos espunado:
o no espumados,- In el caso de la fabricacidn de periiluy
de materiales sintéticoé'aspumados se puvde Ttrabajur con
agontes de expansidn tanto quimicos collo fisicos (Luscauo
directo) o con cowmbiunmciones correséoudiuutes. Dado quu

el gaseado directo es econmicamente interesuite s0l0 vu

3

el magen de densidades en torno a 100 kg/m v menos -ulul-

Let gque uo se ha podido'consaguir todavia huasta aliora cou
agentes de expansién gufmicos-, se utiliua parbicularueu=
te el paseado directo en la puesta en prédciica de una for-
ma de ejecucidén especlalmeute preferida de acuerdo coll el
invento, a saber, en la fubricacidn de los perfiles du

N .

adorno especificamente muy ligeros de poliestirenv espuma—

dol
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In la ejecucidén préctica del procedimiento de

'

acuerdo con el invento.se utilizan como wateriales sintéti
cos termoplisticos prefexriblewmente polimeros o copolimeroy
de monbmeros de.viuilo o de viunilideno. Lutre 1los ¢jemplod
de monémeros de .vinilo ¥y de vinilideno se iucluyen etilo~
no, propileno, butadieno, estireno, viniltolueno, oi~metil-

estireno, acrilonitrilo, cloruro de vinilo, acetato de vi~

de etilo. Se prefieren en particular materiules sintéti-
cos polivinilaromiticos, es decir, polimeros o copolimeros
de monémeros vinilaromiticos, como estireno, cloroastire~
no, viniltolueino o HA~metilestirenoc, Los copolimeros pue-
den constar de mondueros vinilaromdticos y otro monéumero
olefinico, por ejemﬁlo acrilonitrilo, cloruro de vinilo,
acetato de vinklo, acrilato de metilo, metacrilato de me-
tilo o acrilate de etilo. £n el piocadimieuto de acuerdo
con el invento se pueden ntilizar también poliestirenosqua
se hayan hecho tenaces. Se obtienen resultadeos exoolan-
tes cuande se utiliza poliestireno. Entre los demds mates
riales sintéticos extruibles de acuerdo con el invento se
incluyen también las poliamidas, eto.

En la fabricacién de perfilaes espumados se incort
pofan por mezcla losagentes de expansién en los materia-
les sintéticos termOplésticos. Los agentes de expansién.
pueden ser sustancias quimicas que s¢ descomponen a tewpoqs
raturas determinadas formando'gés, o p&eden ser sustauclasg
voldtiles que si bien en condiciones atwosféricas normales
(20¢C, 1 at) estdn en forma de gas o de vapor, en las con
diéibnes,de temperatura ¥y de presién que reinan en cl ex-

trusor estédn disueltas en los materiales sintéticos termog
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plésticos rundidos o seﬁifundidos; Butre los evjemplos de
sustancias vol&tiles utilizables se incliuyen hidrocurbu—
ros aliféticog inferiores, coho etano, etileno, propuno,
propiieno, isobuteno, butadieuo,lbutauo, isopreno v penta-
no, alcohilhalo;enuros ingeriores, cowo cloruro de metilo,
diclo ro difluorumetano, tricloromutauo o 1l,u=cliotetrulluo
retauo, y gases inorgénicos, como didxido de carbono o ni-
tré ,eno. Losg hidrocarburoes alititicos inferiores, vurticy
larmente butamo, isobuteno y los freoues, es deciy, wono-
f"Luvrtriclorometanoc, difluordiclorometauo, trifluormonocly
rowctano, monofluordiclorometano, difluormonoclorometano,
1,2,2,~trifluortricluroetano, 1,1,2,2,-totrafluordicloroe—
tano, ectafluorciclobutano, trifluorbronosstansd, Yy sus el
clas, son los p}ereridos.

Bstos agentes de expansidn se utilizan 10V Lnari
te cu cantidades de 3 a 504, preferiblemcnte de 7 u JU,
rererido al peso de materxial sintético termoplésticao, ajuy
tiundose, por supuesto, la cautidad utilizada a la dunsidac
que deba teser el producto espuunado. Bu el gaseado direce
to se inmyecta continuamente la sustancia voldtil cn el
terial sintético ya fundido contenido en el exirusor. in
otros sistemas so pueden eumplear tawbién preparados previy
wente mezc{ados que cdntieuen_entonces ya el a_ cute de e&—
pausidn.

Con miras a la forwacidn dé wna éstructura celu-
lar especialmente fina se recomienda iucorporar conjunta-
mente por mezcla sustancias formadoras de nficleo. Son
adecuados pard este fin una mulsitud de cowguestos, pun
ejemplo materiales séiidos inertes finamente divididos,

por ejemplo didxido de silicio u dxido d¢ aluwminio, cven-

- POO
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tualmente juﬂto con e#t;arato.de Ziﬂc;'o cantidades pequc-
{ias de una sustancia dué se descomponga a la teuperatura
de extrusidén formando gas. Un ejémplo de esto es bicarbo-
nato de sodio, eventualmente junto.cbn dcido tartérico o
4cido citrico, qhe se jncorpora en Lé mezcla de material
sintético a espumar en una cantidad de hasta 5%, referide
al peso de material siutéticb termopldscico, Dado que la$
sustaucias formadoras de nflcleo due pueden utilizarse de
acuerdo con'ei invento son couocidaé para el experto, no
parede necesario en este lugar entrar en mis detalles sobre
ellas.

Sin ewbargo, el agente de expansidén puede ser tam
bién =-como ya sgq ha meucionado- unfagente de expansidn quf
mico, por ejemplo un biecarbonato, p#r e jemplo bicarbanato
de sodlo, cdrbonato de awmoliio o nitrito de amonio, o un
compuesto nitrogenado orgénico qué ceduf;itrdgeno al Caluh

tarse, por ejemplo, dinitrusopentametilendiamina, azodlcaz

difenilsulfoh-3,}'-disulfonhidrﬁzida o dimitruro de Zoido
azoiéobutiricc. .

La temperatura de éxtrusién (eé decir, la towmpera
tura del extrusor y del material sinﬁético termoﬁlésticﬁ
que se encuuntra en §1) depende ‘en éierta niedida del punﬁo
de reblaudecimieuto dei material sintético. Ln geueral,
son adecuadas tewperaturas entre 9590 y 190¢C, preferible-
wente entre 100C y 1602C. Porrejémplo, cuando debé ex—
truirse un poliestireno FSpuméble, ia temperatufa puede ¢n
contrarse en el margen de 1302C a 160¢C, wientras que para

polietileno soun adecuudas temperaturas algo més bajus, por

boxilato de bario, azodicarbonamwida, tiatiiazol sustituldo

"
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La proesién dentro del extrusor es usualmeute su-

ficieunte para impédir gue la.mezcla de material sintético
comielce a esﬁhmuése antes de'abandonar la herramienta do
oxirusién. Si el agente de expausién es una sustancia vo-
14til condeusabl;; la presién es preferiblemente mayor que
La presidn de vapér saturado de la sustauncia voldtil u la
temperatura de extrusidn. Se pueden utilizar presiones,
por ejemplo, mayores que 17 kg/cmz, particulafmente entre
17 y 105 ke/cw®, La presién se encucntra preferiblewento
entre 21 y 70 Kg/cmz.

Conn el fin de na forzar el émbito de la presecute
descripcidén se presciude también-de aportar a continuacibn
ejeuplos de todqs los procedimientos de extrusién iwa,,ina-
bles en los que se pueden $plicar las medidas de acuvrdo
con el inveuto, Por consigulente, el inveuto se explica
dnicamente todavia haciendo rer;reucia 4 unos cuantos evjemw

plos para Lla fabricucidn de pertiles espumados con wiy pe-

1fcula superisicial lisa, pere sin limitarlo a ellos.

iemplo 1

ste ejemplo ilustra la fabricacidén de una burru
maciza de poliestireno GSpﬁmudo cont una pelicula superii-
cial lisa homoguénea de brillo mate, de 0,3 wmn de espesor
)

3

aproximadanente, y un peso espéciiico de 0,11 (L10 hi/cm
El poliestireno a extruir y espuwar se¢ mezcla prit
nero duraute 3 winutus aproximadamente eu uu mexcludor de
levado ntémero de re¢voluciones con 0,95% en peso de fcido

citrico y L,2% en peso de bicarbonato de sodio. wsta mes-

cla se iutroduce después de la manera usual en un cxtrusoxr
lie doble tornillo siu fin y se calienta a 1902C pura la

plustificacién., En la mezcla de material sintdtico asi
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pld&tlfiCdda-;e 1nyecta lueso contlnuameutc'7% cit peso de
* isapentano bago mezclado y amando con:tahtes el ¢l lu-
gar del extrusor en el querla preblun de couwpresién ha al
canzudo casi el valor ﬁéximo. Esta mezcla de material &1$
tético espumabxg, gue ée enfria iuego escalonadawente en
el extrusor hésta que presente en la herramieunta de ogtrg
sién una temperatura de 1202C, se extruye sesuidamente a
fravés del paortaboyuilla 4 y la bogquilla 1 (sin mandril),
a saber, introduciendo simulténéa#euta un aceite de sili-
conna soluble en apgua a travbs de las couduccloucs de alie
mentacién 5 existentes en ol portaboquillu 4, Se couduce
luego la barra continua de bo;iestiréno (que se espuma uni
formemeunte en el alre a través de un bafio de refripéra-
cién por medlio de dispositivos de extraccidén correspondiui
4 .
tes y utilizando cilindros cdnfarmadorés adicionales. La
velocidad de extratoidn asciende a 5, 5 w/minuto. La barra

continua enfriada se corta por ‘nodio de un dlSPOuLLlVU du
aserrar a la longitud dedoad& doe ;Qa trogos dog Luriu.

De la misua muneré Quérse hé descrito anterioruesl
te se pueden fabricar bauraé con ofras densidades sin.Vu-
riacién de la mezcla derﬁartida, por ejemplo vuriando de
forma correspondiente la velocidadrde extraceidn, la aber
tura de La boyguilla y lau distancia entre cilindros confar
madores.

Ejewplo 2

Lste ejemplo wuestra la fabricacidn coutinua de

urn per;ll hueco 20, espuci;1C¢mente wuy lijero, de poliess

tire.:0 espwsado con un peso egpecifico de O, Oo (60 hb/cm )
coulo se lhia repruseuntado en la figura 5, con la pelicula e

terioy lisa 17, la capa de material de espuwa 19 y las sud

s
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perficies de separacldn lB.QVf'

Para la faorlcacLGn de méldurab de techo gque de-
ban aplicarse. como 40n4 de tran51c16n entre una pared y w
techo, los perfiles huecus necesitan entolices rasyarse unJ
camente a mwano o a méqulua oLl dxrecc;éu loubltudznal a lo
largo de las superilcles de separacldn 18,

7 Se repite el mo&o:de prdéedimieuco segln el ejeu-
plo 1 con la modificaéiéﬁ derdue-eh'luggr de isopentauo sy
utiliza freéén y en lugar de la béQuilia sin mandril so el
plea una boyuilla con mandrll y cuatro portamandrllea
carrespondientes que estan d;bpuestos baJo un &ngulo de
902 entre si. Ademas, la temperatura de la barra continug

de waterial éintético a la salida al aire asciende solo &
100¢C aproximadauwente. La cantidad de aceite de silicona
) . ,

soluble en agua inyectgda comtinuamente a través de las
conducciones de alisentacién 5 eu el portaboguilla 4 as—
odeunde a 6 g/mz, referido ala s;péfficia extorior del pex-
111l hueco., La barra céntiuua de poliestireno muestra ya
durante la salida una pelfcula superficial lisa de brillo
mate., Sin embarpgo, el éceite de éilicoua inyectado piovo-
ca no solo la formaucidn dé la pelicﬁla superficial lisa,
sino Que, dado que dicho aceité,éeiubiliza en uua cautidac
que huce posible jue una parté dei mismo se distribuya
también en los portamandriles, se consigue simultineane-
te que la barra continua de matérial'sintético dividida
por breve tiempo eu cuatro partes a través de los porta-—
mandriles no se ensamble de nuevo de forwuu enterameute i
ja y.se pueda dividir asf{ facilmente en las cuatro woldu-

ras de adorno propiamente deseadas sin deteriorec y sin uwe

dios auxiliuares adicionales.
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Ejemplo 3

i

fiienta de extrusiép para la fabricacién coniinua de perfi-.

hserrado (tronzado) correspondiente de la barra continua

kle material sintético perfiles con una densidad de 0,39

dura.

gjemplo &4

se utiliza polietileno en lugar de poliestirent vy se ex-

truye en la atmésfera a una temperatura de 802C. Se ob-

Hoja n\’lm.‘z2 . 20076

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-
les se han sometido ambos previamente a una molienda finfi~
sima ? a una tostacidn, se espuma con 17% en peso de clo-
ruro de etilo y se extruye en la atmésfera a una tempera-

tura de la bogquilla de 1349C. Se obtienen después del

(390 kg/mB) v una pelfcula superficial homogénea lisa ¥y

Se repite el ejemplo 1 con la variacidén de que

tienen de esta manera perfiles con una densidad de 0,21

(210 kg/m3) y una pelfcula superficial lisa.

R ETVINDICACIONRS

‘-Los puntos de invencidén propia y nueva qué 5@ pre
sentan para gyue sean objeto de esta solicitud de Patente

ie Invencidén en Zspafia, por VEINTE afios, son los que se¢ re-
togen en las neivindicaciones-siguientes:

2,~ Perfeccionamientos introducidos en una herra-

jes macizos, huecos o abiertos de materiales sintéticos tex

oplidsticos por extrusidn conformadora, en la que antes de

La salida de la barra continua de material sintético desde
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‘la boquilla (1) estd dispuesto un portaboquilla tubular

Hoja nim. 23 20076

la boquilia se lleva un medio lfquido sobre la superficie
de la barra cdntinua.de material sintético, cuya herramiern
ta estd dotada de una boquilla conferidora de»perf%l, evell
tualuwente con un mandril y un portamandril ylcon conduc-

ciones de alimentacién para el medio lfquido delante de 14

salida de la boquilla, caracterizados porque delante de

(4) que discurre axialmente y cuya superficie interior es
ta asperizada.

28 ,- Perfeccionamientos segiin la reivindicacién

12, caracterizados porque el portaboéuilla (4) presenta er
el interior ﬁna seccidén transversal redonda.

[ - . S 3 .
3%. Perfeccionamientos segin la reivindicacidn

28, caracterizados porque el portaboquilla (4) es en el
interior un cilindro huéco o un cilindro hueco que se en-
sancha algo cdnicamente en el interior en direccidn a la
boquilla (1), |

48,=- Perfecclonamientous segln una o varias de lag
relvindicaclones 1% a 3%, céracteriéados porque el porta-
bogquilla interior@ente lhueco (4) es al wenos tres vooces
més largo que el difmetro interior del portaboquilla (4).

5¢,- Perfeccionamientos segiin una o varias de lasg

reivindicaciones 1% 5 ha, caracterizados porgue la superfi
cie interior (4a) del portaboquilla (4) estd provistﬁ de un
estriado muy fino en forma de anillo y/o en forma de espio
ral.

t,~ Perfeccionamientos segin una o varias de las
reivindicaciones 1% a 5%, caracterizados porque el portabg
quilla (4) presenta una o varias conducciones de alimenta-

cién (5), preferiblemente taladros muy finos, que atravie-
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san las paredes del portaboquilla (4).

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
68, caracterizados porque las conducciones de alimenta—
cidn (5) estdn dispuestas de modo que constituyen una bo~

quilla anular en la superficie interior (4a) del portabo-

#,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn

62, caracterizados porque las conducciones de alimentaciéu

(5) atraviesan radialmente en el mismo plano de seccecidn
transversal a las p;redes del portaboquilla (4).

9¢,- Perfeccionamientos introducidos en una herry

mienta de extrusi&n para la fabricacién continua de perfi

les macizos, huecos o abiertos.,

Tal y como se ha descrito en 1la Memoria que ante
cede, representado en los dibujos que se acompafian y para

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinticuadro hojas escri-

tas a miquina pcf una sola cara,
Madrid,  14SEL1975

P.A,

Fernando de Elzaburt

Por Poder.

CAL'
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