TN AT
i <Y 3

N S e

Xt

MINISTERIO DE INDUSIRIA Y EKERGIA -, Dot o @ e
Registro de la Propiednd Industrigl ., K a ES @ 4 6 8 0 9 5 © A1
. . . @ DE Ffﬁh‘ﬁucé?]"a

con los datos que figuran en la pre-
gente descripcion y segin el con-

' PATENTE DE INVENCIDE Concedido el Registro de scuerdo -

1 caja @ SIMILARES.

tenido de la Memorla adjunta.

@ PRIORIDADES:

@Nuucuo _ ' @Ftcm\ e ) : @Pus
21519-A/77 - - - 22 Marzo 1977 . | Ita lia
@rzcn.\ DE PUBLICIDAD ’ @cn.asxr-‘tmcwu m'rsaN;u_:lONM- ""TE"TE BE LA QUE ES DIVISIONARIA

829k

. A —— W ¢ SamSGaS  AASED o . el ———— " -y T p— L

@TITULO DE LA INVENCION

"PROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO DE REALIZACION PARA LA EXTRUSION

oE

DE PERFILES ESTRUCTURALES PLASTICOS SEMI-DXPANDIDOS MACIZOS, EN

@ BOLICITANTE (8}

MONTEDISON S.p.A.

COMICILIO DEL BOLICITANTE . - -

MILAN (Italia)

@ INVENTOR (E5)

Erminio DEL MONTE,
Vicenzo COCCA y
Marco BESTEITI.

@ TITULAR (K8}

MONTEDISON S.p.A.

@ REPREBENTANTE.

D. JAIME ISERN CUYAS, Agente Oficial de la Propiedad Industrial,

UNE A+ 4 MOD, 3108

v

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10.

MEMORTA DESCRIPTIVA

‘ El presente invento se refiera g un procedimiento
yejoredo para la exﬁrugién de productom termoplasticos
gemi-expandidos, o sea, polimeros termoplésticos adiclonados
con agentes expansores de nasturaleza quimica. Bn ol alcance
de este imvento entre también un sparato de extrusién para
llevar a cabo esgha panedimienﬁo. '

. Como se sabe, la extrusidn, a través de unag hile-
ra, de matexial plastico expandible y la obencion de esta
eipansién; lo mas oompleta posible, en el interior de wn
dispositivo calibrador o conformador dispuesto corriente
abajo do la matriz de extrusién; comporta en la prictica
muchas dificultades tanto con respecto a la regulariza-
oldn de la expansidn en el interior del dispositivo ca~
librador como con respecto a la obtencion de perfiles
estructurales expandldos con la wniformidad xequerida
de forma y dimensiones,

Con el fin de mejorar las caracteristicas ea-

tructurales (o sea forma y uniformidad de espesor) y
las caracteristicas del aspecto externo de los perfiles
egtructurales expandidos, o han sugexido ya divgrsos
procedimientos y equipo extrusor apropiado que, angliza=
do desds el punbto de vista de la forma com que sgs expande
la maosa plastica fundide g 1la salida de la estrusora con
el Lin de adapbarse al dispositivo confomador; pueden
segulr dos principios basicos p:incipalegz
~ oxpansidén de la mesz fundida hacia ¢l exterior

debldo a que la masa fundida en el interior del disw

positlvo moldeador, por el efecto de la presidn de los
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gages de descomposiceién del sgente éxpgn:aor que actua
en el interior de la masa fundlda, es émpujada contra
las paredes lnfternas del dispositivo moldeador hasta
que lleng por completo la cavidad de diclho dlspositivo
mo ldeadoxr;

— expangldén de la masa fundida hecia ol intexlor del
disposltivo moldeador, debido a que la masa Pundide
en el lunterloxr del dlspositivo moldeador, por la
configuracidn particular do dste y por ol efecto de
la presién de los gases de descomposicidn, es obllgada
a expanderse desde lag paredes internag hacla la zona
central de la cavidad del proplo digpositivo moldegdox.

En ol primer caso la seccidn do salida de la '
matriz extrusora es menor que lag del dispositj.vo moldeador,
¥y por tanto que la del producto fingl acabado, Segin
releclones quo varian dependien@o dol aligeramiento que

80 desea conseguir, Sin embango, estos proocedimicntos

pregentan una gexle de ilnconvenientes, y mes particular—

mente.:

- no permlte mealizar perfiles estructurales huscos;

- o8 aplicable con toda satisfaceidn solo a perfiles
estructurales de una seccidén transversal relativamente
uniforme y simplo;

~ pregenta dificultades en la formagién de';oe:rﬁles og~
tructurales de geomstria comp}eja; 0 sea, con espesores
desiguales, conductos de gula, arisgtas vivas y, en gene-
ral, pequefios y medios radlos de curvatura, por cuanto

que la expansidén libre e Lncontrolada de la masa R

da no tlene la fuerza necesarla para reproducir de Lore-
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ma,perfecta los elomentos geométiiobs del dispositivo
conformador;

- en el cago 3o hajay densidades (0;3 - 0;4.é/bo); 1a
guperficie do.los perfiles estructurales que asl se
obtlenen results ligerxamente tosca y escamadé, por lo
que los a;ticulos acabedos que de dstos se derivan
tienen, eon ocasiones, un aspecto superficisl inse-
tisfactorio. |

. En o0l segundo caso (expansién haciam el interior)

la seccion de salida de la matriz extrusora es casi igual

due la del dispositivo conformador y por tanto que la del
pexrfil estructural acabado.

Ias limitaciones principales de un procedimiento
de esha indole son.:
~ que se obtlenen porfiles egtructurgles con ung superfi-

cile externa perfectamente compaseta y por tanto con un
aspecto superficial lucido y bxlllankte indesezdo como
el de un materisl plastico compacto;

- dificultad on realizaoién porfiles estructurales do
poco espesor (8« 2--3 mm);

~ difioultad en obtener perfiles estructureles con bajo
peso espocifico y un egpesor partlcularmente elevado,
pregontando una celulacidn uniforme y fina en todo
8l espesor. '

Asi pues, el objeto principal do este invento
es el de proporcionar pexfiles estructurales quo tengan
ung supexrticle opéca vy sufieieptemonte 1ise oon un greno
gimilar al do la madera; o soa, articulos do material

plégtico quo sean apropiados para sustitulr la madera on
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todas sus carmctorlsticas ostétices'y astrucburales,

Todevia otro objoto do' esto invento consisto
on proporclonar un procedimlento con ol equipo de ex-
truglén correspondliente quo sea apbo para la produceclLén
de articulos manufecturedos de imitacidn madera; tanto
macizos como huecos, con colulsoldn Lntomma Ffine Yy unifor~—
mo tal quo permitan sor elaborados con las mismas horrg~
mientas y maquinaria que las ubtllizadas para la madera.

Egtos y todavia otros objetos que se evidencia,
ran mag claremente a partir de la descrilpeldn que silgue,
go obtendrén en lg prictica por medlo de un proceso de ex-
'brusiéx} para perflles gemi-expandidos, tanto macizos como
huecos, a partir de matorial texmopléstico semi-expandis-
ble, ubtillizando unas exbtrusora de tormilio con cabeza de
matriz paza.tu.bos con macho y matriz eonfpmadoza exterma
tredicional, cuyo procedimiento comprende, segin este in-
ven‘co; producir una doble expansién del material semi~ox-—
pendible en ls mat:m‘.z; o sea, una primera expansidn en
la metrlz hacle su interior, y luego una expansidn sucesiw
va en la mabtrlz formadora hacla el exberior y 'el interior
de 1z ma‘briz; producléndose dicha primers expansion entre
la asuperficle interma de la matylz de extrusién y un cha~
£1én (oonocidad) del extromo libre del macho mientras que
80 obtlene la expansidn sucesiva en una metriz conformado=-
ra con una seceldn transversal mayor que la de la matriz
do extrusidn. :

Mas particularmente dicha primora oxpansidn se
obtiene entre la superficle interna de la mabriz de exbru~

gidn y un chaflin cénico del extremo del macho con angulo
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de comocidad (éngulo intermo) variable entre 202 y 1409;
mientras que ia expansion sucesiva g6 produce en ol intg
rior de la matrlz conformadora que Hiene una seccidn trans-
vorsal superior en alvededor de 2,5 a 1,25 veces la de la
metriz de extrugidn.

Para la reglizmacidn préctica de dicho procediw=
miento se preveo un oquipo de e:_:’oméién pare materigles

termoplasticos imitacidn madera, del ¥ipo de Hormillo,

_oon una matriz de extrugidn equipada con un mandril o

macho para tubos y comb:@.nada con una ma'bxiz.eonfomadora
46 rmicamente oomtrolada, cuyo equipo prevee, do conformi-
ded con ogbe inmvenmto, un macho con un oxtremo libre pro=
visto de un chaflén ’groncocénico cuyo angulo interno va=.
rig entre 202 y 1402, para pemi'ha'_.r una primera expan~ -
sidn dol msberial semi-expandible, y una mabriz conforma-
dora con texmostabo y provigta de med:;os para crear un
vaclo en zonas dlstintas de la matriz, presentande una
seceidn transvorsel superior a la de la cebeza de extrusidn
gegim tna relscidn ontxe la seccidn transversal de la ma—
trlz oonformadors ¥ la socoldén transvorsal de la matrlz
de extrusidn comprendida entre 2,25 y 1,25, do modo qus
permita uns expansilén adicional dol m@texﬂ.al on ol inte-
rior de la propia metriz conformadoxa, tanbo hacla su ox=-
terior como haecla su interiox.

El invento se deéscribird ahore con mayor deta-
1le segim wna forma de modalidad preferida del invento,
haclendo wxeferencia al jusgo de dibujos adjunto, que so
of rece con fineg puramente Llustrativos y no limitatbivos,

en donde:
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Ia figura 1 muestra de forma esquemdtica una
goccldn trangversal axil del eparato de conformided con
el invento, epio para perfiles estructurales macizos.

Is figure la muestre una secoldn trenversal de
un perfll estruotural producido con el equipo de la figu-
ra 1.

La figura 2 muestre, esqueméticamenﬁe; el mismo
equipo de la figura 1, apto para producir perfiles es-
tructurales huecos y

Ia flgura 28 muestra la seccion transversal de
un perfil estructural hueco (en caja) obtenido con el
equipo de la figura 2,

Oon'referencia a egstay figuras; y én particular
a la figura 1, ol sparato de conformidad con este invento
comprende un exbtrusor de tornillo 1 acoplgdo 2 una
netriz de extrusidn (2) para tubos, o sea, una matriz
en cuyo Lnbtexrior se dispone coaxilmente un mandril o
macho oilindrico (3) comportado por dos soportes dispues-
tos radislmente en posicidn defasada entre el mandril y
la superficle intemna oilimdrice de le matriz (2).

Bl mecho (3), de conformidad con el invento,
presenta un chaflén ednico (4) en su extremo libre, con
w angulo Lntermo variable en anchura psrs regular
dloha primera expangldn que se produce en el espacilo
interno 3' de lg matriz de extrusidn (en la zona adnica
libre); gogln sea ol aligeramiento que se degee obtener _
en ol mgterigl extruido y depgndiendo del tipo de pexrfil,
0 sea; gl es de gaja o maclzo, que so0 desea thenezu

Ademés, ol intexespacio anular "L", entie el
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macho 3 y la supérficle intefnq cil:’.nc‘ir:Loa de la matriz 2

" go ajusta taumbidn segin el aligexémien’_ao dol metexdal y

el tipo de perfil que se desea obtener,

En contacto dlrecto con la ma'chiz 2y con la
interposiclion de guarniciones de sellado, se dlgpons
una metriz conformgdora 5 del tipo que posee una zonm
reguladora del calor 6 y una o mas zonas T en cuyo intew-

rior es posible obbensr el vaclo segin el tipo de mete-

. rial utllizado y del perfil estmuctural deseado. En la.

fligura 1 se ha ubilizado una matriz conformadora ap'l:_a pas~
ra formar un perfil estructural macizo 8 (figura la),
mientras que en la Pigura 2 se prevee una mtﬁz conformg-
dora 5 para perfiles estructurales en caja, del tipo in=
dicado con 9 en la figura.?.a. '

En gmbos casos lg matriz conformadora 5, de
conformidad con 8l invento, presenta una secclion transver-—
sal "AY" mayor que la Seccidn transversal 'BY de la matriz
de extrusidn; la velacidn entre dichas dos secciones trans-
versales "A" y "BY debe oalcularse lo mejor posible segin
valores exéctos por cuanto el efecto estético de imitacilon
madera depende también de este valor, En la practica se
ha encontrado gue la xelgcién % debe egtar comprendlda
entre 0,40 y 0,80, o sea, la seccidn transversal A de la
matriz confoxmadora debe ser de 2,25 @ l; 25 veces mgyor
que la de la matriz de extmsién 2.

Con egtag relaciones se obtiene en la matriz
conformadora una expension del materiel fundido 3" banto
haciea el in’bgzzior como hacla el exterior de la matriz

conformadora, oon lag ventaja de la poai‘bilidad de produ~-
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clr perfiles est?mc'burales sc_ami-expandidos taublén de e~
ducido espesor y, sobre todo, con el aspeca'&o superficlal
de ilmitecidn madera.

Con el procedimlento y aperato de conformldad
con egte lnvento se obtienen perfiles estructurgles que,
ademés del agpecto supercisal initaclén madera, tiene tam-
bién, un bajo peso esPeoifico; aln interior que el de dl-
versas madergs que o ubilizan normglmente para muebles,
Ademas, puedoe ubllizarse cualquier tipo de material fer-
moplastico, con la posibilidad de obtenexr perfiles esw-
tructurales en qaja o maclzos con uns celulacidn inteme
fing y uniforme, lo que permite una perfects elabormeidn
oon lag mismas herremientas y maquinaris ubllizadas para
la mgdexs. ‘

Por Gltimo, ectusndo apropladamentc sobre el
éngulo  del ohaflén; con una toxmorregulscidn apropia~
da y cxeando'un vaclo en zonas gpropiadas de la matriz
conformedora, 68 posible obtener también perfiles estruc-
turales de forma compleja, 0 sea con egpesor desigual
y aristas vivas. ‘

Obvigmente en egte lnvento antexiox;mente dog=
oxito pusden introducirse en la realizacidn préctica cam-—
blos y variagiones estructuralmente y funcionalmente
squlvalentes, sin por ello agpartarse del alcange del

invento.

~ REIVINDICACIONES
Descrito el objeto del pregente imvento se

declaran nuevas y de propla lnvenoldén las sigulentes
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relvindicaclones. . .

1. Procedimiento oon su dispositivo de realiza-
cidn para la extrusidn de pexfiles estructurales plésticos
semi~expandidos, macizoé; en caja o gimilares, de espesor
consfm_rbe o diferente y con agpecto supsrfiolal imitacicn
madera, cargclieorizado porque gomprende forzar ol material
termoplastico somil-oxpandible, extruido a través de una

metriz de extrusidn parg tubos, con macho intermo y con

mgbriz conformadora externa del tipo convenclonal, para

que sufra wna doble expansidn y precisamente una primera
expansién. en ol interior de dicha matriz de extrusion

con macho, hacla 6l interior de la mebtriz, y una expansion
subglguiente en el interior de diche matriz conformadora
tanto hacia el interior como hacia el exterior de esgba
Gltime matriz. '

2. ?moedimien'bo, de conformided con las xoi-
vindiocseidn 1, caracterizado porque dicha primera expan—
gidn se obtiene entre la superficie interna de la matriw
de extms::.én v un chaflén ednico del extremo libre de diw-
cho macho, mlentras que la expansidén sucesiva del material
ge produce en el interior de una matriz conformadora que
tiene una secelén transversal superlor a la do la mabriz.

. 3. Procedimiento segén las reivindicaciones 1
¥ 2, caractorizado porque el dispositivo pars su realiza-
oidn comprende uma oxtrusora de tornillo con matriz de
extrusibén para tubos, equipada con un peguefio macho inwe
terno cuyo extremo llbre esta achaflenado y forms, susw
tancialmente, un cono que tlenme un éngulo interior varias

ble entre 202 y 1402 y wna matriz oonformadora, termorre~
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guladora provista con wonas de vaclo, prosomtando una
secclén trangversal superior de 2,25 & 1,25 veces la sec-
cilon transversel de la salidef de la netyiz de extrusidn.
A;. Procodimiento con su dispositivo de reallza-
5., cidn para la oxtrusidn de perfiles estructurales plasticos
seml-expendidos macizos, em caja o slmilares,
Segin se deseribo y relvindica on la presente
momoria descriptiva quo congsta do 11 pszinas foliadas
v ogeritag a‘méqx_zina Dor una sola do Sus caras.
Madrid, a o
D Ee JAIME ISERN
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