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para una patente da invención por veinte aRos por "PROCEDIMIENTO 

Y APAIATO DE EXTRUSION PARA MATERIA PLASTICA" a favor de SOCIETR 

INIXJSTRIBLLB DE LA CELLULOSE (Bídac) s .A ., entidad belga, residente 

en Brurelies (Bélg ica), Avenue Louise, 6l.

Este invento se r e fie r e  a la¡ obtención por extrusión de

hojas ó t ir a s  term opláaticas y, mas especialmente, a un nuevo 

procedimiento perfeccionado de extru sión  y  de formación de la  

m atriz ó de la  tobera que sirve para formar la  hoja ó la  t ir a .

Hasta ahora, se ha empleado un aparato de formación por 

extrusión de una lámina ó de una hoja a tra vés de una tobera de 

ranura r e c ta . En c ie rta s  condiciones de presión, de temperatura 

y de circu la ció n  del p lá s tic o  a través, de esta tobera de tipo  

conocido, se presentaban d ificu lta d e s en la  obtención de una 

&oja homogénea y para mantenerla en un espesor uniforme.

Esta d ific u lta d  puede e v ita rse  introduciendo la  corriente  

de materia p lá s tic a  en la  tobera de ranura, a lo largo de una 

lin e a  que en general se encuentre perpendicular, y dispuesta  

transversa luiente con respecto a la  hoja expulsada de la  tobera 

y regulando a continuación, de modo uniforme, 1̂ , presión del 

p lá stic o  -transversalatente con respecto a la  tobera ranurada, 

antes de la  expulsión de l a  h oja.
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Uno de lo s objetos de este invento es disponer un  ̂ tobera del

tip o  mencionado; dotado de una cámara de a do i  sien de entrada 

la te r a l, por la  cual puede forzarse e l p lá stico  en forma de 

corriente ininterrumpida; en pene r a l r e c tilín e a , y de cuya co­

rrie n te  ininterrumpida e l  p lá stico  se o b liga  a c ir c u la r  la te r a l­

mente a travos, de una ranura, cuya anchura completa comunica, 

directamente con la  cámara de admisión.

Otro objeto de este invento es disponer una tobera p revista  

de medios regulables para la  regulación de la  presión, a fin  de 

igu alar la  presión del p lá s tic o , transversalmente, con respecto  

a la  ranura, y dotada ademas de ranuras regulables para formar 

una hoja de p lá stic o  da espesor uniforma.

Una da las ventajas de la s  toberas, de acuerdo con este  

invento, es su. capacidad de adaptación a una gran variedad de 

condiciones de presión, temperatura y viscosidad d^l p lá s tic o ,  

sin  cambiar elementos de la  tobera.

Otros objetos y ventajas de este invento se comprenderán 

mas fáci.urente por la  descripción sigu ien te, de un modo de 

construcción representado ^u e l  dibujo adjunto, en ^1 que:

La f i g .  1 es una v is ta ,  en c.¿rte h orizo n tal, a lo  largo  

de la. lin e a  1 - 1  de la  f i g .  2, de una tobera de acuerdo con 

este invento.

La f i g .  2 es un curte v e r t ic a l  a lo  largo de la  lin e a  2-2 

de la  f i g .  1;

La f i g .  3 os un alzado anterior de una porte de la  tobera, 

que tiene su admisión unida a la  sa lid a  de un d isp o sitiv o  de 

extrusión.

Con referen cia a l dib u jo , 1 in dica una tobera que sirve  

para dar forma a l m aterial, y que con prende una envoltura d 

cuerpo p rin cip al 2 constituidos por bloques da alojamiento  

m etálicos, alargados, superior á in fe rio r  2a y  2b respectivam ente,
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sujetos entre s í  junto a sus extremos por me dio de pernos 

p rin cip ales 3, y de otros mas pegúenos 4 . prolongada central­

mente en e l  sentido de la  lon gitu d de la  envoltura ó cueipo 

2, se encuentra una cámara c ilin d r ic a  $ de admisión ó de 

recepción de p lá s tic o , formada respectivamente por paredes 

c ilin d r ic a s  $a y $b, situadas an lo s  bloques superior á 

in fe r io r  2a y  2b.

E l extremo d irigid o  hacia abajo de la  corriente de la  

cámara $ e stá  cerrado por una alm ohadilla ó bloque 6 en 

aquella su jeto , per medio de una placa de recubrimiento 7, 

a to rn illa d a  a la  envoltura 2. E l p lá s tic o  se alimenta ó intro­

duce en la  cámara 5 por un elemento de acoplamiento 8 atorni­

lla d o  a la  cubierta 2 y  su je to , por ejemplo, por medio de 

roscas en e l  extremo de salid a  6 de descarga 9. da un disposi­

t iv o  de extrusión. Prolongado hacia adelante desde la  admisión 

5 a través de la  m atriz 2, se encuentra una ranura ó paso 1<1 

cuyas paredes in fe r io r  y  superior están respectivamente formadas 

por la  su perficie superior 11  del bloque 2b y  por la  pared Sun 

p e r io r .12 de un canal ta lla d o  en la  su p erficie  contigua del 

bloque superf or 2a.

Además de la  parad in fe rio r  11 y  dá la  pared superior 12

de acuerdo con e l  medio de construcción representado, son 

p ara lelas y encuentran a poca d istan cia  una de otra, e l  paso 

10 tien e paredes 13 y  14 muy separadas una de otra, y dispuestas 

en e l  bloque 2a cerca de lo s  extremos de á s ta . 11 paso 10 se 

encuentra, en toda su lon gitu d, en comunicación a b ierta  con la  

cámara de admisión de modo que la materia p lá s tic a  alimenta­

da por la. sa lid a  9 del disp o sitiv o  de extrusión hacia e l  puso 

10, Se desvia por e l bloque ó almohadilla 6 hacia e l  paso, en
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forma d- una hoja que se mueva en general trans versalmeute 

y fonnando árjgulo recto con respecto al,desplazam iento del 

p lá s tic o  en la  cámara de admisián 5 . -

De acuerdo con este  invento, la s paredes 11 y 12 deben 

d e fin ir  un espacio que, cuan3o está lleno de p lá stic o , forma 

una hoja p lá s tic a  generalmente p aralela  a la  corriente de 

p lá stic o  en la  cámara de admisión 5- En e l  modo de construcción  

p referid o, representado en e l dibujo, la  hoja formada por las  

paredes 1 1  y 12 s i  se prolongara hacia atrás en la  cámara 

c ilin d r ic a  de- admisión 5, Oontendria la  lin ea a x ia l de la  

cámara.

La ranura o paso 10 en la  envoltura p rin cip a l 2, coincide  

con un paso prácticamente de la  misma extensión, y  de igu al 

anchura, formada por lo s primanys pares, asdendentes, y por 

lo s  segundos pares , descendentes, de láminas graduadles de 

raspadura ó rasado superior á in fe r io r  15 , 16, y por láminas 

17 y 18 montadas, de modo que tengan un movimiento v e r tic a l  

lim itado y una regulación angular, una. con respecto a o tra, 

de t a l  modo que las posiciones de la s  su p e rficie s  planas con­

tigu a s de formación 15a y  16a del par ascendente de láminas, 

y las su p erficies  correspondientes 17a y 18a del par descenden­

te , pueden regalarse para nacer variar la s  dimensiones y la  

forma de la s  aberturas de tobera que entre e l l a s  se forman.

Las su p erficies 15a, l6 a, 17a. y  18a están perfectamente p u li­

das para dar un terminado l i s o  a la hoja que se expulsa entre 

dichas su p e rficie s, y pueden re tira rse  fácilm ente para la  

su bstitu ción  d nuevo pulido, de acuerdo con la s  necesidades, 

durante e l funcionamiento de la  tobera.

* Las láminas in fe rio re s Í6 y  18 están  respectivamente 

su jetas a l  in te r io r  y a l ex terio r d el bloque in fe r io r  2b por 

medio de una serie de t o m il lo s  15 . pe modo análogo, la s
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láminas superiores 13 y 1?  están respectivamente su je ta s a l  

in te r io r  y a l e x te rio r  del "bloque superior 2a por pernos 20.

Con objeto de reducir la  tendencia de la s  láminas de 

so b resalir  hacia e l  e x te rio r  bajo la  presión e je rc id a  por la  

materia p lá s tic a  del in te rio r  del d isp o sitiv o  ge formación 6 

tobera, lo s  pernos están dispuestos de acuerdo con taladros  

alineados de la s  láminas, adyacentes a la s  su p e rficie s  de forma­

ció n  15&, l6 a , 17& y lSa_ y  se f i ja n  en o r if ic io s  preparados 

en io s bloques 2a y 2b. Tal como in d ica la  f i g ,  2, la s  superfi­

c ie s  de formación l6ta y 18a están prácticamente alineadas con 

l a  su p erficie  in fe r io r  14 del paso 10, de modo que es im posible, 

ó muy poco p o sib le, que e l  p lá stic o  que pasa a travás de 

aquel e je rza  un esfuerzo sobre la s  láminas in fe rio re s  que ten­

dería a desplazarlas hacia e l  e x te rio r. Sin embargo las láminas 

superiores 13 y 17 presentan su p e rfic ie s  normales con respec­

to a l  paso 10 y a l  p lá stic o  que pasa a su tra v á s, y por esta  

razón, una placa de refuerzo 21 r e v is te  la  su p e rfic ie  exterior  

ó fro n ta l de la  lámina 1? y se su jeta  a la s  láminas superiores 

por medio de lo s pernos 2 0 ;"roscados en e l  bloque 2a.

E l extremo superior de la  placa de refuerzo 21 está  sujeto  

por ejemplo, por medio de yernos 21a, a una placa ¿e soporte 22 

que, a su vez, e stá  su je ta , per ejemplo, por medio de pernos 3# 

a l  bloque superior % .  Una segunda placa de soporta 23 o placa  

in fe r io r , dispuesta horizontam ente, y  s - f i j a  de modo análogo 

a la  su p erficie  in fe r io r  del bloque in fe r io r  2b. Las placas su­

perior a in fe rio r  22 y  23 se prolongan prácticamente en toda 

la  longitud de los bloques de alojam iento, y se extienden hocia 

l a  parte -interior de estos bloques para recubrir y en contraerse 

por debajo, respectivamente, de la s  láminas superiores 13 y 17  

y dé las láminas in ferio res 16 y 18.

..AA



L& altu ra da la s  ranuras de extru sión  formadas entre la s  

su p erficies 15d, l6 a  y  l? a , 18a. puadf modificarse igualmente, 

regalando la s  posiciones v e r tic a le s  de la s  láminas por medio de 

lo s  pernos de detención 24 y  de los pernos de tensión 25-

En los elamentos de soporte 22 y *23, se disponen o r if ic io s  

que contienen loa pernos de detención ó pasadores 24, cuyos 

extremos in te rio re s  se apoyan contra la s  su p e rficie s  superiores 

de lus laminas superiores 1$ y 17, y contra las su p erficies  

in fe rio re s de la s  láminas in ferio res 16 y  18. Dos ds estos  

pernos de detención 24 sa apoyan en cada lámina cerca de sus 

extremos* la  posición v e r tic a l del perno 24 es regulable para 

lim ita r  e l  movimiento v e r tic a l  y  la  p o sició n  extrema de lo s  

extremos de la s  láminas, a p a r tir  da la  p osición  cerrada.

Tal como se in d ica  en e l dibujo, lo s  pernos tensores 2$ 

situados cerca de cada uno de los pernos de detención 24, se 

prolongan a través da taladros liso s  dispuestos en la s  placas de 

soporta 22 y 23, y  se su jetan  en o r if ic io s  preparados en la s  

láminas de la  tobera. La tensión na ejerce sobre los pernos 2$ 

por medio de tuercas 26 que se apoyan en la s  placas 22 y 23.

Tal como se observa en la  f i g .  2, lo s  pernos de detención  

24 que se apoyan en la s  láminas in fe rio re s  l6  y  18, a si como 

lo s  pernos de tensión 25 sujetos a esta s  láminas, sirven en p ri­

mer lu gar, con los pernos 19, para reforzar y f i j a r  la s  láminas 

in fe rio re s en sus posiciones permanentes para las cuales las  

su p erficies in fe rio re s de formación l6 a  y  18a se encuentran 

alineadas con la  su p erficie  in fe rio r  14 del paBo 10- Las regula­

ciones en la s  alturas de la s  ranuras, entre cada par de láminas, 

se obtienen regulando entre estrechos lim ite s  la s  uosiclones  

v e r tic a le s  de los extremos de las láminas superiores 15 y  17
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de modo que e l  espacie formado entre lo s  pares coadyuvantes de la s  

su p erficies de lámina 15a, l6a y l? a , 18a y  por consiguiente e l  

espesor de la  hoja p lá s tic a  expulsada entre e lla s  podrá modificarse  

a voluntad.Un aju ste f lo jo  entre lo s  pernos 20 y  la s  láminas

superiores 15 y 17, permite r e a liz a r  la  regulación v e r t ic a l,  que 

se obtiene, en combinación con lo s pernos 24, por medio de lo s  

pernos de tensión 25*

Con objeto de a v ita r  la s  fugas de p lá stico  en lo s extremos 

de la s  ranuras regulables, se disponen placas de extremo- 27 

que cubran la s  juntas de extremo entre lo s  dos pares de láminas 

y entre la s  láminas internas y la  envoltura. Cada placa 27 e stá  

su jeta, por medio de pasadores 28, a los bloques de envoltura 2a 

y 2b, a si como a la s  láminas internas 15 y 16* en las placas 27 

se disponen o r if ic io s  adecuados 29 para perm itir la  regulación  

v e r t ic a l  de la s  láminas 15 y l6 .

Durante las regulaciones y  después de e lla s ,  las p o sicio ­

nes de los extremos de cada una- de la s  láminas superiores 15 y  17  

con respecto a lo s extremos f i jo s  de la  parte in fe rio r  de la s  

láminas in fe rio re s se acusar automáticamente por cuatro indica­

dores 31; situados uno a l  lado de cada par formado por e l  tope 

coadyuvante superior y los pernos de tensión  24, 25. La posición  

de cada indicador queda asegurada sobre- la  placa de f ija c ió n  22, 

por ejemplo por medio de un perno roscado y de una tuerca de 

trabazón 3̂ # de t a l  modo que a l  índice ó apándica del indicador 33 

83 apoya libremente sobre 1? lámina in fe r io r .

E l accionamiento de la  tobera representada se comprenderá 

fácilm ente por la  descripción a n te rio r. En la s  condiciones adecuadas 

de temperatura, presión y viscosid ad , se alimenta un m aterial 

tarm oplástico, ta l  como acetato de ce lu lo sa , p o listiren o  ó análogo, 

por e l d isp o sitivo  da extru sión  9, de modo conocido en esencia, en 

la  cámara de admisión 5 y se desvía por la  alm ohadilla ó bloque 6
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a través del pase p rin cip a l 10* La materia p lá s t ic a  sale  por 

entre la s  láminas f  armador as, en forma de una &oja cuyo espesor 

se determina por la  posición  de las su p erficies l$ a , loa 17a y

18a de la s  láminas*

L&. alim entación la te r a l de materia p lá s tic a  Reacia la  tobera 

y la  desviación subsiguiente del p lá s tic o  lateralmente con respec­

to  a la cámara alargada $ en una corriente de espesor reducido 

que se desplaza parpendicularmenta con respecto a la  circu lación  

en la  entrada, hace que e l  p lá stico  se entregue a las láminas 

f  cunado ras 17, 18 sometido a. una presión prácticamente uniforme 

a. través de toda la  anchura J longitud del poso lo* Toda tenden­

c ia  por parte de la  tobara a establecer un-? diferencia de 

presión transversalmenta con respecto a la  corriente que atravie­

sa e l  paso 10, como resultado de pérdidas por frotamiento del 

lado ascendente hacia e l lado descendente de le tobera, se 

encuentra uniformemente repartida desde mi lado de la  tobera hacía  

e l  otro de t a l  modo, que regulando e l espacio entre los extremos 

de la s  laminas de raspadura ó rasado internas 1$ y 16, e l  plás­

tic o  podrá suministrarse a la s  laminas formadoras Externas ó 

de sentido descendente 1? y 18, bajo una presión prácticamente 

uniformo.Una regulación exacta adecuada de la  posición r e la tiv a  

del par de sentido descendente de la s  láminas forma do ras 17, 18 

determinará la  expulsión ó extrusión dol p lá stico  en una hoja  

de espesor uniforme en toda su anchura.

Aunque no se representa en e l  dibujo, deb  ̂ entenderse que 

podrán disponerse medios combinados con la  tobara, para e l  

control de lo temperatura del p lá s tic o  en la  tobera a que este  

invento se r e fie r e . Este con trol,se obtiene, en general haciendo 

circu la r un agente de calefacció n  -ó de enfriamiento en conductos 

adecuados dispuestos en lo s  bloques 2a y  2 b.



Esta s o lic itu d  se acoge a le s  benefi cios del a rticu lo  in^ 

235 da 1c vigen te Ley de propiedad In d u stria l por. corresponder a la  

presentada en Norteamérica a l  1? da Mayo de 194? &i amparo del 

Decreto ^ in is te r in i del 23 de Febrero de 1948.

N O T A

Se declara de novedad y  da propio, invención de Don jamas BálLBY 

240 Y Don Robert ST. CAN.FIELD e l  objeto da la  presente s o lic itu d  de 

patenta da invención, con la s  sigu ien tes

R e i v i n d i c a c i ó n  es
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1 . -Procedimiento y  aparato de extrusión para materia p lá s tic a ,  

caracterizados porque un f i l e t e  del m aterial p lá stico  se d irig e  , 

sometido a presión, de acuerdo con una primera dirección de cuyo 

f i l e t e  se forma un segundo f i l e t e  que se d irig e , de acuerdo con 

una dirección  a angula recto  con respecto a la  primera, viéndose 

este  segundo f i l e t e  inmediatamente obligado a atravesar un o r ific io  

que le  comunica la  forma deseada.

2. -  procedimiento y aparato s -̂gun la  reivin dicación  anterior, 

caracterizados porque e l  cambio de dirección se re& liza en una 

lon gitu d del,primer f i l e t e ,  que es igu al a la  anchura d-1  s# gurbio 

f i l e t e .

Procedimiento y  aparato según las. reivin dicacion es anteriores, 

caracterizados porque al efecto  de dar la  forma deseada a un 

m aterial term oplastico, constan de una cámara de admisión de 

entrada la t e r a l  para la  recepción de materia p lá s tic a  sometida a

presión, y una tobera de descarga 

respecto a la  cámara de admisión, 

la te r a l formada en -sta  cámara.

4 . -  Broce-finiente y ai arate según

dispuesta angularmente con 

y que comunica con una abertura

la s  raí v i ndi en cioaes anterioa?e s ,

26o
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caracterizados por disponerse un paso r e s tr ic t iv o  en posición  

ángular con respecto a la  cázB.ra de admisión, y que comunica 

don una abertura la te r a l dispuesta an la  camara de admisión, y  

a l  paso citad o se adapta un o r if ic io  regulable.

5.  -procddimiento y a: arate, según la s  reivin dicacion es anteriores, 

caracterizados por medios de control de la  materia p lá s tic a ,

t  rana ve realmente a l o r if ic io  de extrusión, a si como por alagan­

tes regulables que sirven lar^ regular la  forra de la  materia 

p lá s tic ^ .

6.  -  Precedí aliento y aparato segdn la s  reivin dicacion es C iterio res, 

caractarizados por contener un paso r e s tr ic tiv o  de anchura ó 

longitud apreciable y de una altu ra  in fe r io r  a la  de la  cámara

de admisión., y extendiéndose lateralm ente desde á sta , a,si como 

un par de láminas de regulación de la  presión separadas, de modo 

púa dejen un o r if ic io  r e s tr ic t iv o  que se adapta a l  paso citad o.

7--Procedimiento y  aparato, segán las rejvin dicacien es anteriores

caracterizados por la  disposición de lamín,...s que .rv.= d Hi­

la  forma deseada a l  m aterial, y  que están  separadas ce modo t a l ,  

que defig.un un o r ific io  de desc-.iga que se adapte a dicho o r ific io  

d 3 re^r-.lación la  presión.

8 .  -  procedimiento y  aparata ssgun las reivindicaciones, anteriores, 

caracterizados por la  disposición dx medios asociados a cada

una da las láminas citad as, con objeto de poder lle v a r  a cabo 

l a  regulación angular y r e c tilín e a  de la  p csicicn  de cada lámina.

9.  -  Proce dimi ento y aparato según las reivin dicacion es anteriores, 

ca ra cte rizadoa por la  presencia de pares de elementos de tensión

y de detención, asociados a oade, una de las láminas que sirven  

para la  regulación angular y r e c tilín e a  de la  p osición  de cada

lámina con respecto a la s  otras, a s í como por medios que sirven  

para in dicar un cambio angular y  r e c tilín e o  de le  posición de una 

de la s  láminas.
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10. -  Procedimiento y aparato segdxi las reivin d icacion es an teriores, 

caracterizados por un paso r e s tr ic t iv o  que se encuentra alineado 

con la  lin e a  a x ia l da la  cámara de admisión.

11. -L a patente cuyo p r iv ile g io  de invención se s o lic i t a  por vein te  

saos para España y  sus dominios deberá recaer por *PROCEDDJH';L!TO 

Y APARATO DE EXTRUSION PARA MATERIA PLASTICA" segdn se describe y  

re iv in d ic a  en la  presente memoria que consta de once hojas f o lia ­

das y mecanografiadas por una sola cara, y se ilu s tr a  con los dibu­

jos que a la  mism.-. se acompañan.

Madrid, 1 de Junio de 1948.

pp: SOCIBTB 1KDUSTR1&LLE DE LA CRLY0LO5E 
(Sidac) S.A.
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