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MEMORIA DESCRIPTIVA

E l presente invento se refiera a un procedimiento 

^ajorado para la extrusión de productos termoplááticos 

semi-expandidos, o sea, polímeros termoplasticos adicionados 

5. con agentes expansores de naturaleza química. En e l  alcance 

de este invento entra también un aparato de extrusión para 

llevar a cabo esta procedimiento.

Como se sabe, la extrusión, a través de una h ile ­

ra, de material plástioo expansible y  la obención de esta 

10. expansión, lo mas oompleta posible, en e l  interior de un 

dispositivo calibrador o conformador dispuesto corriente 

abajo de la  matriz de extrusión, comporta en la  práctica 

muchas dificultades tanto con respecto a la  regulariza- 

ción de la expansión en e l  interior del dispositivo ca-  

15. librador como con respecto a la  obtención de perfiles  

estructurales expandidos con la uniformidad requerida 

de forma y dimensiones.

Con e l  f in  de mejorar las características es­

tructurales (o sea forma y uniformidad de espesor) y  

20. las características del aspecto externo de los perfiles  

estructurales expandidos, se han sugerido ya diversos 

procedimientos y equipo extrusor apropiado que, analiza­

do desde e l  punto de v ista  de la  forma con que se expande 

la  masa plástioa fundida a la  salida de la estrusora con 

25. e l  f in  de adaptarse a l dispositivo conformador, pueden 

seguir dos principios básicos principales:

-  expansión de la  masa fundida hacia e l  exterior

debido a que la  masa fundida en e l  interior del dis­

positivo moldeador, por e l  efecto de la  presión de los
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gases de descomposición del agente expansor que actúa 

en e l  in terior de la  masa fundida, es Empujada contra 

las paredes internas del dispositivo moldeador hasta 

que llena por completo la cavidad do dicho dispositivo  

5. moldeador;

-  expansión de la  masa fundida hacia e l interior del 

dispositivo moldeador, debido a que la masa fundida 

en e l interior del dispositivo moldeador, por la 

configuración particular do éste y por e l  efecto de 

10. la  presión de los gases de descomposición, es obligada 

a expanderso desdo las paredes internas hacia la  zona 

central de la  oavidad del propio dispositivo moldeador.

En e l  primer caso la  sección do salida de la  

matriz oxtrusora os menor que la  del dispositivo moldeador, 

15. y por tanto quo la  del producto fin a l acabado, según 

relaciones quo varían dependiendo del aligeramiento que 

se desea conseguir. Sin embargo, estos procedimientos 

presentan una serie de inconvenientes, y mas particular­

mente:

30. -  no permite realizar p erfiles estructurales huecos;

*- es aplicable con toda satisfacción solo a perfiles  

estructurales de una sección transversal relativamente 

uniforme y simple;

** presenta dificultades en la formación de perfiles es-  

25* tructurales de geometría compleja, o sea, con espesores 

desiguales, conductos de guía, aristas vivas y, en gene­

ral, pequeños y  medios radios de curvatura, por cuanto 

que la expansión libre e incontrolada de la  masa fundi­

da no tiene la  fuerza necesaria para reproducir de f o r -

A,



ma perfecta los elementos geomótricós del dispositivo  

conformador;

-  en e l  caso de bajas densidades (0,3 -  0,4 g/co), la  

superficie do. los p erfiles estructurales que así se 

obtienen resulta, ligeramente tosca y  escamada, por lo 

que los artículos acabados que do estos se dexivan 

tienen, en ocasiones, MR aspecto superficial insa­

tisfa cto rio .

Bn e l  segundo caso (expansión hacia e l  interior) 

la  sección de salida de la  matriz extrusora es casi igual 

que la del dispositivo conformador y  por tanto que la  del 

p e r fil estructural acabado.

las limitaciones principales de un procedimiento 

de esta índole son:

-  que so obtienen perfiles estructurales con una superfi­

cie externa perfectamente compacta y por tanto con un 

aspecto superficial lucido y brillante indeseado como 

e l  de un material plástico compacto;

-  dificultad en realización p erfiles estructurales de 

poco espesor ( s ^  2-1-3 mm);

-  difioultad en obtener perfiles estructurales con bajo 

poso específico y un espesor particularmente elevado, 

presentando una oelulaoión uniforme y fina en todo 

e l espesor.

Así pues, e l  objeto principal do este invento 

es e l  de proporcionar perfiles estructurales que tengan 

una superficie opaca y suficientemente lis a  oon un grano 

sim ilar a l do la madera, o sea, arfíoulos do material 

plástico quo sean apropiados para su stitu ir la  madera en



todas sus oarfae^erísticas está tica s'y  ostxtuoturales.

Todavía otro objeto do'esto invento consisto 

en proporcionar un procedimiento con e l equipo de ex­

trusión correspondiente que sea apto para la producción 

5. de artículos manufacturados de imitación madera, tanto

macizos como huecos, oon colulaoión interna fina y unifor­

mo t a l  que permitan sor elaborados con las mismas herra­

mientas y  maquinaria que las utilizadas para la  madera.

Estos y todavía otros objetos que se evidencia, 

10. rán mas claramente a partir de la descripción que sigue, 

se obtendrán en la práotica por medio de un proceso de ex­

trusión para perfiles semi-expandidos, tanto macizos como 

huecos, a partir de material termoplástico semi-expandi- 

blo, utilizando una eortrusora de to m illo  oon cabeza de 

15. matriz para tubos oon macho y matriz conformadora externa 

tradicional, cuyo procedimiento comprende, según este in­

vento, producir una doble expansión del material semi-ex- 

pandible en la matriz, o sea, una primera expansión en 

la  matriz hacia su interior, y luego una expansión sncesl- 

20. va en la matriz formadora hacia e l  exterior y ol interior  

de la matriz, produciéndose dicha primera expansión entre 

la superficie interna de la  matriz de extrusión y un cha­

flá n  (oonocidad) del extremo libre del macho mientras que 

so obtiene la  expansión sucesiva en una matriz conformado- 

25y ra con una sección transversal mayor que la  de la matriz 

do extrusión.

Más particularmente dicha primera expansión se 

obtiene entre la  superficie interna de la  matriz de extru­

sión y un chaflán cónico del extremo del macho con ángulo
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de conocí dad (ángulo interno) variable entro 203 y  140a, 

mientras que la  expansión sucesiva se produce en e l  inte 

rior de la  matriz conformadora que tiene una sección trans­

versal superior en alrededor do 2,5 a 1,25 veces la  de la  

5. matriz de extrusión.

Para la  realización práctica dB dicho procedi­

miento se preveo un equipo do extrusión para materiales 

termoplástioos imitación madera, del tipo de to m illo ,  

con una matriz de extrusión equipada con un mandril o 

10. macho para tubos y combinada con una matriz conformadora 

térmicamente oontrolada, cuyo equipo preveo, do conformi­

dad con oste invento, un macho con un oxtromo libre pro­

visto  do un chaflán troncocónico cuyo ángulo interno va­

ria entre 203 y  140a, para permitir una primera expan- 

15. sión del material sami-expandible, y una matriz conforma­

dora con termostato y provista do medios para crear un 

vacío en zonas distintas de la  matriz, presentando una 

sección transversal superior a la do la  cabeza de extrusión 

según una relación ontre la  sección transversal de la  ma- 

20. tr iz  oonformadora y la sooolón transversal de la matriz 

de extrusión comprendida entre 2,25 y 1,25, do modo que 

permita una expansión adicional dol material en e l  inte­

rior de la  propia matriz conformadora, tanto hacia su ex­

terior como haoia su interior.

25. E l invento se describirá ahora con mayor deta- '

lie  según una forma do modalidad preferida del invento, 

haciendo referencia a l juego de dibujos adjunto, que se 

ofrece con finas puramente ilu strativos y no lim itativos, 

en donde:
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la figura 1 muestra de forma esquemática, una 

sección transversal a x il del aparate de conformidad con 

e l invento, apto para p erfiles estructurales macizos.

la figura la  muestra una secoión tranversal de 

5. un p e rfil estructural producido con e l  equipo de la figu ­

ra 1.

la  figura 2 muestra, esquemáticamente, e l mismo 

equipo de la  figura 1, apto para producir p erfiles es­

tructurales huecos y

10. la  figura 2a muestra la  sección transversal de

un p e rfil estructural hueco (en caja) obtenido con e l  

equipo de la figura 2.

Con referencia a estas figuras, y en particular  

a la figura 1) e l aparato de conformidad con este invento 

15. comprende un extrusorde to m illo  ¿  acoplado a una

matriz de extrusión (2) para tubos, o sea, una matriz 

en cuyo interior se dispone ooaxilmente un mandril o 

maoho oilíndxico (3) comportado por dos soportes dispues­

tos radialmente en posición defasada entre e l mandril y  

20. la superficie intema oilíndiioa de la matriz (2).

E l maoho (3), de conformidad con e l invento, 

presenta un chaflán oónico (4) en su extremo libre, con 

un ángulo interno variable en anchura para regular 

dioha primera expansión que se produce en e l  espacio 

25. interno 3' de la  matriz de extrusión (en la zona cónica 

lib re), según sea e l  aligeramiento que se desee obtener 

en e l  material extruido y dependiendo del tipo de p erfil, 

o sea, s i es de caja o macizo, que se desea obtener.

Además, e l  interespacio anular "1-", entre e l
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macho 3 y la  aupé inicie interna ciUíndrica dé la  matriz 2 

so ajusta también según e l  aligeramiento del material y  

e l tipo de p e r fil que se desea obtener.

En contacto directo con la  matriz 2 y con la  

5. interposición de guarniciones de sellado, se dispone 

una matriz oonformadora 5 del tipo que posee una zona 

reguladora del calor 6 y una o mas zonas 7 en cuyo inte­

rior es posible obtener e l  vacío según e l  tipo de mate­

r ia l utilizado y del p e r fil estructural deseado. En la  

10. figura 1 se ha utilizado una matriz oonformadora apta pa­

ra formar un p e r fil estructural macizo 8 (figura lg,), 

mientras que en la  figura 2 se preveo una matriz conforma- 

dora 5 para p erfiles estructurales en caja, del tipo in­

dicado con 9 en la  figura 2a.

15. En ambos casos la matriz oonformadora 5, de

conformidad con e l invento, presenta una sección transver­

sa l "A" mayor que la  sección transversal *93" de la matriz 

de extrusión; la relación entre dichas dos secoiones trans­

versales "A" y "B" debe oaloularse lo mejor posible según 

20. valores exactos por cuanto e l  efecto estético de imitación 

madera depende también de este valor. En la  práctica se 

ha encontrado que la relación ^  debe estar comprendida 

entre 0,40 y  0,80, o sea, la  sección transversal A de la  

matriz oonformadora debe ser de 2,25 a 1,25 veces mayor 

25. que la  de la  matriz de extrusión 2.

Con estas relaciones se obtiene en la matriz 

oonformadora una expansión del material fundido 3" tanto 

hacia e l interior como hacia e l  exterior de la  matriz 

oonformadora, oon la ventaja de la  posibilidad de proda-
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c ir  p erfiles estructurales semi-expandidos también de re­

ducido espesor y, sobre todo, con e l  aspeóte superficial 

de imitación madera.

Con e l procedimiento y aparato de conformidad 

5. con este invento se obtienen perfiles estructurales que, 

además del aspecto supérela! imitación madera, tiene tam­

bién, un bajo peso específico, aún interior que e l de d i­

versas maderas que se utilizan  normalmente para muebles. 

Además, puedo utilizarse cualquier tipo de material te r -  

10. moplástico, con la posibilidad de obtener perfiles es­

tructurales en oaja o macizos con una celulación intema  

fina y uniforme, lo que permite una perfecta elaboración 

oon las mismas herramientas y maquinaria utilizadas para 

la  madera.

15. Por último, actuando apropiadamente sobre e l

ángulo del ohaflán, con una termorregulaoión apropia­

da y creando un vacio en zonas apropiadas de la  matriz 

conformador^, es posible obtener también p erfiles estruc­

turales de forma compleja, o sea con espesor desigual 

20. y aristas vivas.

Obviamente en este invento anteriormente des­

crito pueden introducirse en la realización práctica cam­

bios y variaciones estructuralmente y funcionalmente 

equivalentes, sin por ello  apartarse del alcance del 

25. invento.

REIVINDICACIONES

Descrito e l  objeto del presente invento se 

declaran nuevas y de propia invención las siguientes
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reivindicaciones.

1. Procedimiento oon su. dispositivo de realiza­

ción para la  extrusión de perfiles estructurales plásticos  

semi-expandidos, macizos, en caja o similares, de espesor

5. constante o diferente y  con aspecto superficial imitación 

madera, caracte rizado porque comprende forzar e l  material 

termoplástico semi-^xpandible, extruido a través de una 

matriz de extrusión para tubos, con macho interno y con 

matriz confortadora externa del tipo convencional, para 

10. que sufra una doble expansión y precisamente una primera 

expansión en e l  interior de dicha matriz de extrusión 

con macho, hacia e l interior de la  matriz, y  una expansión 

subsiguiente en e l  interior de dicha matriz confortadora 

tanto hacia e l  interior como hacia e l  exterior de esta 

15. última matriz.

2. Procedimiento, de conformidad con la rei­

vindicación 1, caracterizado porque dicha primera expan­

sión se obtiene entre la. superficie interna de la  matriz 

de extrusión y un chaflán cónico del extremo libre de d i -

20. cho macho, mientras que la  expansión sucesiva del material 

se produce en e l  in terior de una matriz conformador ,̂ que 

tiene una sección transversal superior a la  de la  matriz.

3. Procedimiento según las reivindicaciones 1
y 2, caracterizado porque e l  dispositivo para su rea liza -  

25. ción comprende una oxtrusora de to m illo  oon matriz de 

extrusión para tubos, equipada con un pequeSo macho in­

terno cuyo extremo libre está achaflanado y forma, sus- 

tanoialmente, un cono que tiene un ángulo interior va ria - . 

ble entre 203 y 1403 y una matriz oonCormadora, termorre-
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guiadora provista con ¡zonas do vacio, presentando una 

sección transversal superior de 2,25 a 1,25 veces la  se c ­

ción transversal de la  salida de la matriz de extrusión.

¡ 4. Procedimiento con su dispositivo do rea liza -

} 5. ción para la extrusión de p erfila s estructurales plásticos

semi*-expandidos macizos, en caja o similares,

Según se describo y  reivindica en la presento 

memoria descriptiva que consta do 11 paginas foliadas  

y escritas a.máquina por una sola do sus caras.

Madrid, a

p.a. jAtM¿ )SERN

Hmwh: JE3US PtCAZO
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