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PATENTE 193‘&7“

DE

INTRODUCCION

a favor de la rezén social espaiiola AISMALIBAB,FS. A.,
domiciliade en Moncade (Barcelona), carretera de Ripo-
llet, 2, por "NUEVO SISTEMA DE FABRICACION DE LAMINAS ©
TUBULARES DE UN MINIMO ESPESOR DE PAREDES, A BASE DE RE-~
SINAS TERMOPLXSTICAS”,

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere & un nvevo g8is-
tema pare la fabricacidén de finfsimas léminas o tobula-
res de paredés de vn mi{nimo espesor partiendo de reéinas
termoplésticas, con cuyo sisﬁema Se Sobrepesen de mvcho
las posibilidedes de obtencidn de elementos de poto es~
pesor logredoa hasta el presente, con le parti&ﬁlaridad
de lograrse vna absoluta vnifommided, condicién impres~
cindible &n tales ertfovlos, a le par de permitir vna

fabricacién continva répida y econémica.

Haeste el presente toda la fabricacién de lé&minas
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de materies o Te&inam termopléatices ha sido por leminado,

- calandrado o similer, y tal fabricacifn presentea vn 1i-

mite de eséesor del que e8 impoaible sobrepasar, y que
para las modernas aplicaciones & que se destinen las re-
8ines, lus hace inservibles o bien cerfsimas.

El nvevo sisteme de la invencién se fundamenta
en el hecho de pertir de una mezcla e base de resinas
termoplésticas, tales como polietileno o clorvro de po-
livinilo que por expulsién pasan por uvna hilera tvbular o
de-oorona circular del eSpesor convenientemente, saliendo
el tubo formmdo en direccibn preferentemente verticel, in-
yeoténdose aire a presién antes de sv solidificacién com-.
pieta, con lo que se prodoce vna dilatacién reguliar y
vniforme de las paredes con el sonsiguiente adelgazamiento
de les mismas haste el limite deseado o permitido por el

materialf

Pere mejor comprensién de la presente memoria des~’

oriptiva, se aéompaﬁa vn dibojo en el que, BSquemética—
mente y tean sdlo a t{fulo de ejemplé, ée representa un
caso préctico de realizacién del objeto de la invencién.
Mediante un mecanismo de expulsién, de cuélquier
configoracibn adecuada, en el caso representado formado
por la envolvente ~l- en coyo interior gira el dispositi-
vo de compresién -2- constitvfdo por un tornille sin fin,
8e presiona & uvne mezuola a baae'de_resinae plésticas, |
tal como polietileno o clorvro de polivinilo, con los co-

rredpondientes plastificantes, estabilizadores, pigmentos,

‘etc., hecie vna hilera -3~ en forma‘anular con un nfcleo
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central -4-.

¥l cuverpo cnvolvente -l- presenta ls bolsa -b-
para lu carge de material y 1los elementos de calefaccidn
-6~ para mentener la temperstura mis adecusda a la mé~-
xima plésticidad de la mezcla a tratar.

La boquilla -3%-, -4- de eje perpcndicular al del
aparato.de comprosién, preosentard vna salida anvlar per-
fectamente cslivrada y unifoime en toda sv geccidn, ¥y
el nbcleo -4~ de da miswa un pequefio condvcto =7- de co-
monicacién con ¢l exterior, opvestamente a go salida
6til.

De la hilera =-3-, =-4-, saldrd vne pileza tubular
-8~ de delgniiae parcdes, en la gue la materia termoplés-
tica estard cn estadb de la méxima plagsticidad dentro de
la nec.sarisa consistencia. lista pieza tubular se haré
llegar hasta log Jdos rodilles -~9- - =10- que al aplaster
¢l tuobo lo cerrardn por sv extreuo.

sn tal digposicibn se inyecté aire a presidn
por ¢l conducto -7~ lo gue motiva el hinchado ~-1ll- de
la pieza tobular, con el consiguicnte estiraje de =sus
paredes y por conzlgulenic adelgagamiento de lag mismas.

Particendo de vua mezcle de las resinas temo-
pléstices perfectamente homogénea, al grado de plastici-
dad adecovadu, e8{ como Jdigponiendo de una tubular cali-
brada y de pasc completazsnte vniforme, con vna te ape-
ratora de salida apropicda a la plasticidad de la mez-
clu, 3¢ logra una pieza tvbular delgada de paredes y to-

telmente uvniforme, la cuval sometida a uvne presifn interior,
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también debidamente contreleda, prodvcird vna dilatecidn
al méximo de las paredes tobularcs, llegando al minimo de
cspegor que pernits la conuistencia del material, pudién-
doze llegar haste cspesores de ¢,01 milimetro, lo gue
inncgeblemente no podla legrorse son los wedios mecé-
nicos que venfen vsdndeose umsta el prescnte.

Cabe destacar goo con el proceso descrito se
alcanzan congiderables vontajes adends del minimo espe-
8., Dves ge aproveciw al niximo el material a la par
gue de logre ons considerable produvccidn por unided de
peso del miswmo, al propio tiempo que se llepa al méxi-
wo rendimicnto de lus ldminaes fahricadas pvesto que los
materisles termoplisticos del polietileno y cloruro de
polivinilo, mejoren suvs propiedades mecfnices al esti-
rarge hosta los limites pemmitidod.

La pieze tvbolar -12- dilatade al méximo que
sale de lus rodilios =9- y -10-, gueda apta pare su vti-
lizecidn, ya sce en porciones tululeres, ya en léminas
con 8810 abrir el tvbo fabricado.

Sevén independientes del objeto de la invencién
los materialed y composicidn de la mescla termopiéstica,
mecanismo cmpleados en la fabricacidn y, en general,
todo cveunto nc altere, canbie o modifique la escncimli-

tnd de la invencidn.
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Se relvindica como objeto de la prescnte patente
de irntrcdvccidn®

1. duevo sistewma de fabricecifn de lémines o
tubvlares de vn miniie ezpesor de parcedes, a uvese de
reginag termopldstices, que esencialmente consiste en
hacer pasar a prufidn por une hilera o bequilla anvlar,
con paso entre el nfolec y su envolvente uniforme ¥ re-
gular, vna mescla a bage de rogsinas termoplésticas, ta-
l1cs como de polietileno o scloruvro de polivinilo, con
loa plaatificentes, estabilizadores y demds componentes
adecvadod, ¥ oon cvontrol de temperatura pera el debido
sredo de plugtificacién, cerrando el tubo de materia
termopléstica salido por la hilera, a uvna cierta dis-
tancia de la misme, e inyectando aire & presidn en su
interior, lo que origina una dilatacién o estiraje de
las paredes tubuvlarses y el consigviente adelgazamiento
de les mimmas hasta vn mf{nimo espesor.

2. Wuevo sigtema de fabricacidn de ldaminas o
tobvlares de vn minimo espesor de paredes, a base de
resines termoplisticas,segbn la veivindicacidén enterior,
que se caracteriza por el hecho de que la inyeccidn del
alre en ¢l interior de la pieza tubular se realiza =
través del néoleo de la boquilla o hilera, mediante uvn
conduc to de comunicacién con el cxterior.

3. Huevo sistema de fabricacién de ldminas o

tobulares de un mfnimo ecspesor de peredes, a base de
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resines temopldsticed, segbn lasreivindicaciénes 1 y 2,
que 8e caeracterizs por el hecho de que el cierre ds la
pieza tubular se rsaliza en forma continva y sucesiva
mediante rodillios a presidn.

4. Npevo sigtems de febricecidn de laminas o
tobularcs de va minimo easpesor de paredes, s tase de
resinas termoplédsticas.

La presente memoria conata de seis hojass felie-
dag, escritas por uvna sola cara.

Darcelona, a 5 de junio cde 1950.

ATSLALIDAR, S. Ae
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