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P A T E N T E  
D B

I N T R O D U C C I O N

a favor de la  sociedad española AISMALIBAR, S. A ., domi­

c ilia d a  en Moneada (Barcelona), carretera de R ip o llet, 2 , 

por "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACIÓN DE PIEZAS CONTINUAS 

A BASE DE RESINAS TEHMOPLASTICAS POR SUPER O YUXTAPOSI­

CIÓN DE DOS 0 MAS CLASES DE LAS MISMAS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fie re  a un procedimien­

to de fabricación de piezas continuas, tales como tubos, 

t ir a s , cin tas, correas, barras, filamentos, e tc .,  a 

base de resinas termoplásticas, como poliestiren o,

5. m etacrilato de m etilo, cloruro p o liv in ílic o , acetato

de celulosa, e tc .,  por superposición o yuxtaposiciónen 

serie de dos o más clases de estas resinas.

Este procedimiento resulta  de especial ap lica­

ción en la  fabricación de artícu los de termoplásticos 

en dos o más colores, mediante la  aplicación simultánea1 0.
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de las diversas resinas en coloraciones d istin ta s, lo 

cual permite múltiples y nuevas aplicaciones de ta les 

a rtícu lo s.

invención en disponer dos o más boquillas de salida a 

presión de mezclas formadas a base de resinas termoplás- 

t ic a s , con p la stifica n te s  y pigmentos, que actúan suce­

sivamente sobre la  pieza a fabricar, superponiendo, 

yuxtaponiendo o adosando sobre e l cuerpo de la  misma 

materiales termoplásticos de composición y/o colorido 

d istin to s. Las diversas boquillas aludidas, que reciben 

la  pasta o mezcla á presión, pueden formar parte de una 

misma máquina o de mecanismos d istin to s .

r ia  descriptiva, se acompaña un dibujo en e l que, esque­

máticamente y tan sólo a títu lo  de ejemplo, se represen­

ta un caso práctico de realización  del procedimiento ob­

jeto de la  invención.

El recipiente c ilin d rico  - 1-  contiene en su inte­

r io r  e l eje -2 -, provisto exteriormente del filetead o  he­

lic o id a l -3 - que ajusta contra las paredes interiores 

- 4-  del recipiente - 1 - .  Este recipiente -1 -  termina en la  

zona curvada o cónica -5 - que desemboca en la  h ilera  -6- 

provista del núcleo central -7 - ligeramente cónico y 

prolongado cilindricamente por e l eje o núcleo -8 -.

provistos de los elementos de calefacción -9- y -10- pa­

ra lograr la  debida p la stifica c ió n  de la  pasta a trabajar

Consiste esencialmente e l procedimiento de la

Para la  mejor comprensión de la  presente memo-

Tanto e l  recipiente - 1-  como la  h ilera  -6- van



5  CENTIMO'

t 85235
en e l momento de so. paso por la  h ile ra .

A continuación de la  h ilera  -6- va dispuesto 

un segundo dispositivo sim ilar, constituido por e l 

cuerpo c ilin d rico  -1 1 - , que en su in terior contiene 

e l eje -12- provisto interiormente del filetead o  h e li­

coidal -13- que ajusta contra las paredes c ilin d rica s 

- 14- ,  del recipiente - 11- .  Este recipiente - 11-  comu­

nica perpendicularmente con e l recipiente también c i­

lindrico -15 -, e l  cual presenta en su centro e l cuerpo 

- 16-  formando e l espacio anular - 17- .  Este cuerpo - 16-  

está perforado longitudinalmente en su centro formando 

e l tubo - 18- ,  de igual sección que la  salida de la  h ile ­

ra -6- y quedando concéntrico a este tubo - 18-  e l 

núcleo cilin d rico  -8-, formando un espacio anular igual 

a l de la  h ilera  -6-. El recipiente - 15-  termina en la  

zona cónica - 19- ,  acabada en la  salida - 20- .  El cuerpo 

o núcleo in terio r - 16-  termina también en la  zona cónica 

-2 1-, formando con la  -19 - una h ilera  de espacio anular 

de salida concéntrica a l  de la  h ilera  -6 -. algu superior, 

pero de dimensiones inmediatas a ésta, o sea de diámetro 

in te rio r  igual a l exterior de la  misma.

El recipiente - 15-  y la  h ilera  - 19-  van provistos 

de los elementos de calefacción -22- y -23- para lograr 

la  debida p la stifica c ió n  de la  pasta a trabajar, pudiendo 

igualmente disponer de elementos de calefacción  e l re c i­

piente -1 1 - .

A continuación de la  h ilera  - 20-  puede disponer­

se otro mecanismo exactamente igual a l  último descrito
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(señalado de puntos en e l dibujo), cuya h ilera de s a l i ­

da sea concéntrica a las dos indicadas -6- y -20- e in­

mediatamente superior a ésta.

La aplicación del procedimiento de la  invención 

5. se rea liza  de la siguiente manera: se colocan en los re­

cipientes - 1 - ,  -1 1 -  y siguientes s i  los hay, pastas a ba­

se de organosoles de resinas s in téticas  term oplásticas, 

ta les como poliestiren o, m etacrilato de m etilo, cloruro 

p o liv in ilic o , acetato de celulosa, e t c . ,  o sea una mez- 

10. c ía  coloide en suspensión de dichas resinas, con p la s íi-  

ficantes y pigmentos, de composiciones o colores d istin ­

tos en cada depósito, las  cuales s i  conviene serán calen­

tadas por las resisten cias indicadas en cada, mecanismo 

para lograr el grado de p lasticid ad, flu id ez y v is c o s i-  

15 . dad deseada. El giro de las hélices - 3- ,  - 13-  y suce­

sivas s i  existen, arrastrará las respectivas pastas 

hacia las correspondientes boquillas, saliendo las mis­

mas a presión por sus respectivos espacios anulares.

De la  boquilla -6- saldrá un tubo de la  materia 

20. termoplástica del recipiente - 1 - ,  e l cual recorrerá a 

presión e l espacio anular comprendido entre e l núcleo 

-8- y e l cuerpo - 16-  del segundo mecanismo. Al pasar 

este tubo por la  boquilla -20- se le superpondrá o 

yuxtapondrá e l tubo que sale por ésta, del material 

25 . termoplástico del recipiente -1 1 - , e l  cual por s a lir  a 

presión y a la  flu idez y p lasticidad apropiadas se uni­

rá completamente a l tubo anteriormente formado, resa l­

tando un tubo de paredes más gruesas pero de m aterial

-  4 -
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totalmente adherido, formando un solo cuerpo, aunque 

de constitución o colorido d istin to  por capas concón- 

tr ic a s . Si a continuación se dispone de otro mecanismo 

idéntico se superpondrá otra capa de Igual manera adhe­

rid a, y a s i sucesivamente.

En e l caso de s a lir  por cada h ilera  materiales 

termoplásticos de constitución idén tica, pero de dis­

tintos colores, se logrará la  pieza a s í  fabricadas de 

una masa absolutamente homogénea, pero de dos o más co­

lo res.

La realización  del proceso descrito podrá pre­

sentar múltiples variantes, pues igualmente podrán e la­

borarse piezas d istin tas ta les como t ir a s ,  cintas, co­

rreas, filamentos, e tc .,  con sólo variar las h ileras 

correspondientes, pudiéndose también formar en vez de 

capas superpuestas de d istin ta  constitución o colorido, 

venas d istin tas adosadas, sectores d istin to s, capas su­

perpuestas por una sola cara en caso de fabricar e le ­

mentos laminares, tales como cintas o t ir a s , e tc . ,  etc.

Igualmente en cuanto a los mecanismos de r e a li­

zación del procedimiento de la  invención se podrán admi­

t i r  muy diversas variantes, pues las h ileras pueden no 

ser concéntricas n i en serie , sino desembocar conjunta­

mente en un cabezal único de salida de la  máquina, con 

inclinaciones adeouadas, o bien estar dispuestas en se­

rie  pero con ángulos de incidencia d iferentes, según 

sea la  producción a re a liz a r .

En resumen, pues, lo  esencial del procedimiento



obfeto de la invención consiste en e l empleo de dos o 

más h ileras conjuntas, debidamente ajustadas y con d is­

positivo de control exacto de las temperaturas en cada 

una, independientemente de las demás, para poder regular 

con exactitud y con un mínimo de tolerancias, e l estado 

termoplástico del material que sale a presión por cada 

una de e lla s , de ta l forma que el m aterial super o yux- 

ta puesto de la  pieza acabada esté constituido por una 

pieza tínica, con sus partes totalmente inseparables, y 

en e l caso de estar formadas estas partes por materia­

les iguales pero de d istin tos colores, presentar ana 

masa absolutamente homogénea, pero de dos o más colores.

Serán independientes del objeto de la  invención 

los m ateriales, formas y dimensiones, tanto absolutas 

como re la tiv a s , de la  pieza a fabricar y de sus capas, 

vetas o sim ilares, a s í como los mecanismos empleados y, 

en general, todo cuanto no a lte re , cambie o modifique 

la  esenoialidad de la  invención.

N O T A

Se reivindica como objeto de la  presente paten­

te de introducción:-

1 . Un procedimiento de fabricación de piezas con­

tinuas a base de resinas termoplásticas por super o yux­

taposición de dos o más clases de las mismas, que con-



7

s iste  en disponer dos o más h ileras conjuntas, debida­

mente ajustadas, en posición y ca lib res , cada una de 

las cuales forma parte de un dispositivo de empaje y 

presión de una pasta u organosol a base de resinas ter- 

5. moplásticas en mezcla con p la stifica n te s  y pigmentos, 

que obliga a s a l ir  par cada boquilla la  cantidad ade­

cuada de dicha mezcla, presentando cada una de las mis­

mas, e independientemente, elementos para un control 

exacto de temperaturas, para poder graduar, con un mi- 

10. nimo de to lerancias, e l  estado term&plástico del mate­

r i a l  a la  sa lid a  por cada h ile ra  y a s í formar ana pie­

za única a l aupar o yuxtaponerse los d istin tos elemen­

tos que salen por cada h ile ra , constituyendo ana masa 

totalmente inseparable en sus d istin tas partes, de ca- 

15. lidades o colores d istin to s .

2 . Un procedimiento de fabricación de piezas con­

tinuas a base de resinas termoplásticas por super o yux­

taposición de dos o más clases de las  mismas, según la  

reivindicación an terior, que se caracteriza por e l  hecho

20. de que a l disponer en cada mecanismo impulsor de pasta 

hacia las boquillas materiales idénticos, pero de dife­

rentes colores, se logra, regulando adecuadamente median­

te  control de temperatura, e l estado termoplástico de 

salida por cada boquilla, ana masa absolutamente homogó- 

2 5 . nea en la  pieza fabricada, pero de dos o más colores 

d istin to s.

3. Un procedimiento de fabricación de piezas con­

tinuas a base de resinas termoplásticas por super o yax-
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taposición de dos o más clases de las mismas, según las 

reivindicaciones 1 y 2, que se caracteriza por e l hecho 

de que la s  dos o más boquillas de trabajo coordinado se 

disponen en serie  y concéntricas, o en serie  y con án- 

5. galos de incidencia d istin to s, o bien en posición de

salida oonjunta hacia un cabezal único de salida de la  

pieza formada.

4 . Un procedimiento de fabricación de piezas 

continuas a base de resinas termoplásticas por saper 

10. o yuxtaposición de dos o más clases de la s  mismas.

La presente memoria consta de ocho hojas fo l ia ­

das, escritas por una sola cara.

Barcelona, a 3 de septiembre de 1948 .

AISMALIBAR, S. A
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