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

a favor de la razón social española AISMALIBAR, S. A., 
domiciliada en Moneada (Barcelona), Carretera de Ripo- 
llet, 2, por "UN NUEVO SIS TEMA DE FABRICACION DE LAMI­
NAS O TIRAS DE UN MINIMO ESPESOR, A BASE DE RESINAS 
TBBMOPL4STIOAS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención ae refiere a on noevo 
sistema para La fabricación de finísimas láminas o 
tiras partiendo de mezclas a base de resinas temo- 
plésticas, con cuyo sistema óe logran excelentes re­

resistencia mecánica.
Hasta el presente toda la fabricación de lá­

minas de materias o resinas termoplásticas ha sido por 
laminado, calandrado o proceso mecánico similar, procé-
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nado espesor, limitado a on mínimo totalmente inaoep-* 
tabla para oiertas aplicaciones de las que modernamen­
te se utilizan tales láminas, especialmente en el ex­
tranjero.

El nuevo sistema de la invención se fundamenta 
en el hecho de partir de una mezcla a base de resinas 
termoplásticáa, tales como de poliestileno o de cloru­
ro de polivinilo, que por expulsión son obligadas a 
pasar por una hilera de sección rectangular pero de 
muy pequeRS altura y gran longitud de la que con el 
debido control de temperatura sale en forma de fina 
lámina, ai mayor grado de plasticidad posible, pasando 
despuós esta lámina por un baño líquido de enfriamien­
to, del que van a unos juegos de rodillos de estiraje 
en los que se perfecciona aun más la delgadez y unifor­
midad de la lámina o ointa formada.

Para mejor comprensión de la presente memoria 
descriptiva se acompaña un dibujo en el que, esquemá­
ticamente y tan sólo a título de ejemplo, se represen­
ta un caso práctico de realización del objeto de la 
invención.

En dicho dibujo la figura 1 representa una 
vista en alzado de un mecanismo de realización del sis­
tema; y la figura 2, una vista en perspectiva de la 
boquilla de salida de la lámina.

Mediante un mecanismo de expulsión, de cualquier 
configuración adecuada, en el caso representado forma­
do por la caja envolvente -1- en el interior de la cual
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gira el dispositivo de comprensión -2- constitoido 
por un tornillo sin fin, se presiona a una mezcla a 
base de resinas plásticas, tal como polietileno o 
cloruro de polivinilo, con los correspondientes plas- 
tificantea estabilizadores, pignentos, eto., háoia una 
hilera -3- de paso rectangular de muy poca altura y 
gran longitud o sea de paso muy estrecho.

El cuerpo envolvente -1- va provisto de la tol­
va -4- para la carga del material, y de los elementos 
de calefacción -5- para mantener la temperatura más 

adecuada a la máxima plasticidad de la mezcla a tratar, 
asi como también la hilera -3- también posee ios opor­
tunos elementos detemperatura.

La boquilla O hilera -3- presentará una salida 
perfectamente calibrada y uniforme en toda su sección, 
y de la.mínima altura que permita la consistencia del 
material a pasar por la misma, quedando en posición 
vertical hacia abajo.

De la hilera o boquilla -3- saldrá una lámina 
ó tira continua -6- del mínimo espesor, perfectamente 
regular y uniforme,.y a la temperatura adecuada a una 
buena plasticidad pero con la debida consistencia pa­

ra mantenerse sin deformarse, permitiendo una salida 
a la mayor* flóidez posible la disposición con salida 

vertical de la hilera.
Usta tira o.lámina -6- se pasa inmediatamente 

de la salida de la hilera por un baño de enfria­
miento, y después por los dos o más juegos de rodillos
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-8- y -9-, de los ocales los -9- pueden girar algo 
más rápidos que los -8-, produciendo en tal disposi­
ción un ligero estiraje a la lámina -6- que perfec­
ciona su adelgazamiento, todo ello sin perjudicar a 
la uniformidad y consistencia de la lámina.

Partiendo de una mezcla de las resinas termo- * 
plásticas perfectamente homogénea de una boquilla per­
fectamente calibrada, con una temperatura de salida 
apropiada a la plasticidad de la mezcla, se logra una 
fina lámina o tira totalmente uniforme, que al ser 
seguidamente enfriada y después de estirada por los 
rodillos, a velocidades de giro previamente calcula­
das y controladas, se llegará a la máxima dilatación 
de la lámina hasta un mínimo dá espesor, inigualable 
por otros procesos conocidos y empleados hasta el 
presente.

debe destacar que con el proceso descrito se 
alcanzan considerables ventajas además del mínimo es­
pesor, pues aa aprovecha al máximo el material, a la 
par que se logra una considerable producoión por uni­
dad de peso del mismo, al propio tiempo que se llega 
al máximo rendimiento de las láminas fabricadas puesto 
que los materiales termoplásticos del orden del polie&i- 
leno y cloruro de polivinilo, mejoran sus propiedades 
mecánicas al estirarse nasta 1 s límites permitidos.

Serán independientes del objeto de la invención 
los materiales y composiciones de la mezcla termoplás- 
tioa, mecanismos empleados en la fabricación y, en
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general, todo omento no altere, cambie o modifique
la esencialidad de la invención.

- 5 -

5.

10.

15.

20.

N O T á

Se reivindioa como objeto de la presente pa­
tente de introducción:-

1. Un nuevo sistema de fabricación de lámi­
nas o tiras de un mínimo de espesor, a base de resi­
nas termoplásticas, que esencialmente consiste en ha­
cer pasar a presión por una hilera o boquilla rectan­
gular alargada de un mínimo de altura o espesor, pre­
feriblemente en posición de salida vertical hacia 
abajo, una mezcla a bt.se de resinas termoplásticas, 

tales como do polietileno o de cloruro de polivinilo, 
con los plastifioantes, estabilizadores y demás compo- 
nentes adecuados, y con control de temperatura para 
lograr el debido grado de plasticidad, de la máxima 
flóides que permita disponer de la suficiente consis­
tencia, pasándose luego la fina lámina o tira de sa­
lida de la boquilla por un baño de enfriamiento, dis­
puesto inmediatamente despoás de aquella salida, y 
seguidamente por dos o más pares de cilindros o ro­
dillos de estiraje.

2. Un nuevo sistema de fabricación de lámi­
nas o tiras de un mínimo áspesor, a base de resinas
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tennoplásticas.
La presente memoria consta de seis hojas 

foliadas, escritas por una sola cara.
Barcelona, a 22 de junio de 1950.

' Aliha^LlBAR, 3. á*
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