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Lste invento se reiiere a la produccidn de
pelfcula pldstica. 1ds especislmente, se refieve & un nue-
vo método de evtrusidn nmejorado por tuvo hinchado para la |
proauceidn de pelicula pléstica que se = porte por si unisma.

Lz Patente Horteamericana nlmero 2.461.975
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describe un procetimiento dc extrusidn po» tubo en el cual
un termopldstico, en ¥stado iundidc, es expulsazdo a Través
de uns boguilla snulsr en rorma de Tubo sin costura y, cuan-
do el tubo estd siendo retirado de ls bocuilla y mientras

se encuentrs en estedo rormativo pifstico, inilar el wubpo

g un didmetro predeterminado., ks insurlado un a eate guseo-
o Ge eniriamiento sobre la suveriicie perifdrica exterior
del tubo en las proxinmid~des del punto ce expulsidn para en-
friar bruseacente el tuvo en tel medids que cumnlo el tubo
ha sido hinchado al didmetro predeterminado, estard en con-
dicidn zirme.

Como se ..a mostrado sn la Patente nnrtescme-
ricana ndmero 2.461.975 v en la nminmero 2.461.Y76, el agente
gaseoso de enlriamiento puede ser insutlasdo sobre el tubo a
través de un serpentin espiral o anille reriorado.

«Aungue el método y aparato antes descritos
consiituyen uan avance susiancial en la téenica y Ran logrado
un amplio éxito couercial, se nz eacontr:do que el agente
gageoso de enrriamiento en tales nétodos se aplicaoba a lz pa-
res cireunierencial exterior del tubo inilado en un Iiujo
desigual. Como comsecuencis de ello, el tubo se eniriaba
dewiguulicenta, determinando reglones gruesas y delgadas que
se exbienden en Girecciones que dependen del Ilujo de aire.
Cuendo estos tubos se sometfan a estirammientoc por el asente
nincaador, las dreas delgadas se estirsban mfs que las grue=-
sag. &1 arrollar el tubo splanado, resuitaba un rollo de-
sigusl ¥ con profuberancias. “n el cuso de pldsticos que
iluyen en frfo, la tensidn de srrolludoc esviraba la pelfcu-

la sobre lus jorobas, de modo ¢ue cuando la pelfcula es de-
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desenroliabsa no quedaba plana, tenfs ondulaciones y reque-
rda preczuciones especiales en su impresidn, oo aversiédn,
gtc.

Un objeto de este invento es el de crear un
nuevo wétodo de extrusidn por tuvo, zejorado, pars producir
peliocula pldstica auto~-sustentadors, y Wi aparato para poner
en prictica este método.

Utro objeto de este invento es el de crear wn
nétodo y aparsto vara la ewtrusidn de tuvos para producir
pelicula pléstica suto-sustentadors, gue cumndo se earolla
produzes un rollo susbtancialmente uniltorne.

Otro objeto de este invento es el de crear un
método y aparato para la extrumidn e tuvos para producir
pelicula pldstlca auto-sustentadora que gquede plane después
del desenyollazdo de un rollo de la misma.

* 0tros objetos y objetos adicionales resulta-
ren evidentes en lo gque sigue:

La expresidn "estade tormstivo pléstico® se
usa aqud vara derinir sl estado del »listico en el cuazl se
encuentra en - estado no iijado o parclalmente tijado, y puede
enssnciarse permanehtemente, por ejewplo, por estirado.

Al llevar a le prhctice el invenvo, un mnabe-
rial orgdinico termopldmtico es expulsado en seco desde una
fusidn del wuismo a través del orificio anular de una bogui-
1la para fowmar un tubo sin costura, y cuando el tubo estd
siendo revirado de la boquilla y mientras s=2 encuenirs en
el estsdo rormativo pléstico, inrlar el tubo a un didmetro

predeterninado y fijar el tubo gue se ensanciha cuando ha
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zleenzado el difmetro final deseadc.

La retirads del tubo de lz boguiliz se Ob=
tiene por un par de rodillos aplastadores espacizdos del
punto de extrusidn. Los rodillos aplastadores sirven asiuis-
wo para aplaster el tubo inilado & la Lorma due ung cinta,
en cuyo estudo es arrollaco soures un carvete de enroliemien-
to. Los rodillos aplesstadores gon impulssdos con preferen—
cia & wna velocidad que estira el tuvo mientras ce encuen—~
tra en la rase ioimativa pldstica.

La accidn de inflar el wubo se ootiene por
un ageute gaseoso introducido en el interior dvel tuvo. &1
agente hinchador es ocliuido o confinado entre el agarre de
los rodillos aplestadores ¥ La boguilia a través de la cual
es expulsato el termopléstico fundido. Como resultado de
eiloy el agente Liinchador comprende une purbuje gzseosa aig-
lada gue avanza couo un todo, permaneciendo sustancialmente
constante en canbidad, a través ce porciones sucesivas del
tupo retirado de la boguilla por los roaillos aplastadores.
La cantidad del agente gaseoso que coustituye el agente in-
flador ocluido o conIiinado (burouja sislacda) 82 elige de

manera cue el wubo expuisazdo, nientras se encuentra todavia

-4

er la fase roruativa pidstica, se expanda al didmetro nece-
surio vara producir la anchura plana predeteruinuda cuando
ei tuoo es gplanado pox los rodillos aplastadores.

En general, cualquier agents gss€0s0 Gue 10
atecte G¢ modo perjudicisl &l plédstico puecde wezl8e como
avente linchador. we preiiere el wire atmosrérico por el

hecio de ser tTan bazrato.
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Cuando el wuvwo en el estado Formaiivo plisti-
co iig sido expandide al didmetro deseszdo, el ternoplistico
gs Tijado, es decir, convervido al estzdo que resiste y que
va no es dilatado por la vurbuja guseosa sisiada. Ha Ge ob-
gorverse oue la cantids¢ de presidn de aire interna, produci-
da por el asente gaseoso alslado y requerids para estirar el
tubo en estado rorusuivo wldstico, es wenor yue la maznitud
de im presidn reguerids para estiver un tuwo ¥ijado. “uando
el tubo estd expandido por »Hresidn de aire interna mientras
se encuentrs en el estado formativo pldstico, ¢l tubo adgui-

riréd permenentensnte el didmetro al cual i sido inilado.

2l tubo es convertido desde ei estado Torma- -

tivo pldstico al estado Fijado dirvigiendo y aplic:ndo un ve-
lumen contrelado de Ilujo de asire euwterior sobre y alrededor
del tubo uientrus se encuventra er estedo rormativo pldstico.
ol eniriamiento por aire del tuvo en el estuto Iormutivo plég
tico es regulado de szcuerdo con el voluuen y la tenperaiure
del sire, de modo que el hinchsdo ded wubc micniras se en—
cuentre en estato Tormativo nlfstico nuede efectuarse cerca
de los labios de la voguille o ccrca de los rodilllos de estl-
raje, segdn se desece. &1 control del punfo de hinchado del
Tuco ayuda = controlar dentyo de toleruncias resirin ddes,

20N

ia wnehura en plano y el grueso de pared del tubo terminado.

"y AL ’ ron vy PEe oy - . .. " 1
Temberen perilie el control de Las carzcterdsticas estructu-
rales del tuvo  (orzent.cidn).

Ll invento no cueds restriugido & ningdn uren-

- N wa gy e e g e e . o . N [ “ =4 = oo
te de eovmianzento gascogo particular.  Huele scr aire & el

perziura s:blsnie, con o sin huledsd ahndida, » erivizde a

T e
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wile temmersturs nenor auve Lw spbiente. - gentrol, cunlquielr-
aeente gaseose a temperabura aublente OLENOF ¥ Que no alecye
de @0d0 Geletéreo al tubo puede ser uszdoe

in la forma preierida Ge este idvento, el

il

coente cooonfyi oodento eatorior es aplicalo en forma de un
corrieste glfhuyente anular soure la powed oferior del tubo
Lor wn anillo a través del cusl vasa el tubo y que gira en
tprno de su eje centrale

Te voloeldad de rotacidn del anillo eniviador
es basiunte erftica y depende del difuetro de 1z boguilla y

del grueso de pared del tubo en gupulsidn. ~i es denusiado

sltn, el tuvo es torcido y deterndnu dlldceultudes de produc—

D]
cidi con iguientes “n genersl, se ha oblenido wn resultado
satistsenorio cw.ndo el enillo es girado a velocidades entre

eproxinadsuente 0,2 y eprowinadanente 2,5 r.p.m., dependien=
do del difmetro de la boguilla y gue pueden deterainsrse por
ensayos empfricos. lNorumulmente, les velocldades de rotacidn
renores se wesn con tubo de gmen difmetro.

1 anillo que swiinistrs lo corriente anular

de zgente de enfrieuiento es 64 mitu.do en las prowimidades

del punto de yuleida del tubo desde la boguilla con lo

o
s
B

sl ol tubo pasa a su travis a medide gue es retirado de lg

voguilla por los rodillos aplustadores. oo disponen medios,

cue lvewgo se describen con mis detalle, parae hincer girar el
i < | B

anillo en torno del eje central del tubo. ¥e disponen también

medios, gue luego se describen asimisuo con mayor detalle,

vare aporoar el agente de enfriamiento al anillo.

Ha de observarse gue ¢l tubo, desde el punto
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de expulsién =l punto de aplastaniento por los rodilleos wplus-

o e e e e e N o ] R
tsdores, no Socu 0 se aplica a ningfdn eleuento mecdnico.

o,

L naturaleza del invento y la forua en la
cual puede wructicsrse resultsrdn claras por la siguiente
deseripeidn detaliady cuszndo se tome conjuntzmente con los
dibujos snejos gue formen nerte de esta lieworia, y en los
cualess

Ia figurs 1 es un slzzdo latersl (con la méd-
guina de expulsar en seccidn purcisl) de un aparato para
llevar a la prictica el invento;

la Tigurs 2 es una seccidn dada por la linea
2 - 2 de la fizura 1;

le figura 3 es una seceidn dadz por la linea
3 =3 de la figura 2

la figura 4 es unz vista en plenta de un por-

ta-epcobillus v de las escobillas en 41
la fisura 5 es una seccidn dada por la linea

5 =5 de la dflpura 43 0¥

la figura 6 es una seccidn Gadaz por la linea
6 = 6 de la figura 5.

Con referencia, shora, a losg dlbujos, en los
cusles log nlueros de referencia similares denotan pertes
anfloges, 2 designa un soporte que lleva un aparato de ex—
pulsidn 4, provisto ém una extremidsd de wma tolve de ali-
mentacidn 6 que suminisira el termoplistico selectivo dentro
de su cluury de hélice 8. Un vibrador eldctrido 10 de cons-
truceidn conocida coopera con la tolva 6 para scelerar la

alimentacidn del maberial termoplistico al dispositivo de ex-
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pulsién. “n la cémera de la hélice 8 estd situada una héli-
ce 12 de peso ﬁniéo~que, al girar en le direccidn del reioj,
hace avanzar el matertel texmopldstico a travée del dispesi~
tivo de expulsiéngwfaivtornillo 12 es girado en forma cono=-
cida por medios qua‘nd“Se han representado. ,ﬁl dispositiyo
de expulsidn 4 estd provisto de una cdmara 14 provieta de ca=
misa, a través de la cusl se hace cireular un agente de ca=-
lentamiento. | |

A nmedidae que el material termopléstico es ali~
mentado por la hélice 12 a través del dispositivo de expul-

sidn antes mencionado, es fundido, y en tal estado es ali~

mentado a un codo 16 de 90°, asegurado de modo apropiado,

por ejemplo, mediante tbrnillos, al cabezal 18 de la méquina
de expulsidn. Una boquilla, en general indicada por el ni-
mero de referencia 20, estd asegurads en cual uier forms apro-
piada a la extremidad de salida del codo 16 y el naterial
termopldstico fundido pasa dentro de ella.

Como sge ha representado en la figura 3, la
boquilla consiste en una cubeta 22 y una espiga ajustable 24
dispuesta en relecidn espaciada en la forma conocida pars dar
un orificio anular 26 desde el cual la mass fundida emerge
como tubo termopléstico viscoso, a modo de goma, y caliente,
28, Lg boguilla 20 estd provista de un orificio central 30
que estd conectado a una reserva de aire 32 por la cual ss
introducido aire interiormente del tubo para inflarle. ILa
alimantacién de aire 32 esté provista de una vdlvula, que no
se ha representado, de nodo que cuando la cantidad deseada
de alre ha sido introducida dentro del tube, puede impedirse
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la ulterior alimentaﬂion del mismo. “n el caso de que la
cantidad de aire en el tubo disminuya, por ejemplo, por fugas
0 por otra razon, 1a oantidad requerida de aire puede- aﬁadir—
se por la debida manipulacién de la vélvula.

El tubs inflado 28 es retirado del orificio
26 de la boquilla en direccidn sustancialmente vertical por
medio de un par de rodillos eplastadores 40 y 42 dispuestos
en relacién eapaciada con la boquilla. E1 rodillo aplasta~
dor 40 estéd montado a rotacion aobre el 4rbol 44 en cojine-'
tes 46 diepuestoa sobre travesaﬁos 48 soportados por mon%an-
tes 50 y 52. EIl rodillo aplastador 42 esté montado sobre’
el drbol 54 soportado a rotacidn en cojinetes 56 montédos
sobre travesafios 48. OCualquiera de los rodillos 40y 42, e

ambbs, gon impulbedos por médios convencionales, que no se

han representado. “n cualquier caso, la veloeidad periféri-
ca de los rodilles 40 y 42 es tal, con preferencia, que es—
tiren el tubo mientras se encuentra en estado formasiivo plis-
tico. _

Los rodillos 40 y 42 sirven también para

aplastar el tubo que pasa-entre ellos a la forma de un mate~

rial aplastedo, a mode de cinta, designqu por la referencia
58, que es arrollado sobre un carrete dééénrollamiento impul- E
gado por w notor, que no se ha representado. Ei ge desea
entre el vadillo de aplestamiento 42 y el carrete de enrolla-~
do, que no se ha representado, unos rodillos de gufa, tampoco
representados, ¥y qué sirven para dirigir el tubo aplastado
deade el rodillo aplastudor al carrete de enrollado, pueden

Glsponerse.
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Ha dé'bﬁserVarse gue el agente hinchador es
ocluido o coniinado entre la distancia de agarre de los ro-
dillos 40 y 42 y la boquillg 20 y econstituye una burbuja ga-
seosa aislada queavanze como en un todo mientras permanece
sustancialmente constente}én cantidad a través de las por-
cioneé sucesivas del tubo qué ce extienden entre la bbquilla
¥ la distancia de agarre,

Como se he mostrado en las tiguras 1 y 3, el

- tubo 28, cuando es retirado’de la boguilla, pasa a través de

un anillogue aplica un agente gaseoso de enfriamiento en

¥orma de corriente anﬁlar sobre la pared periférica del tubo.
Con referencia, shora, a la figura 3, el anillo comprende una
caja cilindrica anular 66, a la cual es suministrado el agen—
te gaseoso de enfriamieﬁte como luego se describe. E1 anillo
estd provisto de un paso cirecular 68 y la pared interior‘70
del mismo estéd provista de una rénura 72 que se extiende cir-
cunferencialmente a la misma y que eounstituye una salida por
la cual el agente gaseoso de enfriamiento en forma de corrien-
te anular es suministrado al paso. “1 didmetro del paso 68

es tal que permite al tubo pasar e su través sin tocar la
pared interior 70 u otra parte del anillo. “I1 anillo de aire
estd provisto de una epluralidad de placas 76 y 78 de m;dé

que el agente gaséoso tomard el camino representado en la fi=-
gura 3 a la saelida 72. Ha de ohservarse que el fondo 80 de

la caja 66, entre la pared interior 70 y la placa 78 y que
coopera con la pared periférica 70 para dar la salida 72, es~
t4 inelinado haeia arriba en direceidn al paso 68, con lo cual

la coriente anular del agente de enfriamiento gaseoso serd

<10 -
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-de aire estd formado con una superficie de polea 84 que ceo-

uministrada en direceidn hecia arriba, ligeramente conver—

gente, con relscidn al paso 68. “i se desea, la salida del
anillo puede dirigir al agente dewenfriamiento en dngulo rec-
t0 con respecto al tubos

Como se hs mostrado en la figurae 1, el anilloe

pera con una gorrea continua 86 aecionads por una polea 88 de
un &rbol 90 de un reduector de veloeidad 92 conectado apropie-
damente con el drbol 94 del motor 96. El reductor de velo-
oidad 92 y el motor 96 estdn cada uno de e llos apropiadamen-
te montado sobre un uontante 50. |

Por razones que resultardn evidentes por le
que sigue, el fondo 98 del anillo de enfriamiento gsté fir—
memente asegurado a una placa 100.‘ Le placa 100 de montaje
del anillo estd provieta de una sbertura cirecular central
de un tvamafio suficiente pare permitir que la extremidad de=
lantera de la boguille se extienda a su través. Un anillo
de gufa 102 estf asegurado apropiadamente a lu cara inferior
de la placa de montaje 100 junto a la abertura como se mues-
tra en la figurs 3« La extremidad interior del anillo de
gufa 102 se extiende mds alld de la extrewmidad interior del
a nillo de montajie 100. &1 anillc de gufa 102 coopera con
una plurelidad de vodillos 104 y 106 (de la estructura mos—
trada en la Patente norteamericans n? 2.099.660) montados
en relacidn espaciada‘sobre una einta 108 sujeta en forma
desmontable a la bogquille 20. ILos rodillos 104 cooperan con
la superfieie inferioi del anillo de gufa 102, mientras que
las levas 106'cooperan con &€l borde interior del anillo de
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gufa 102. Por le construceidn que se aczba de deseribir,
serd evidente que &l accionar la polez 84 del anilleo de aire,
ste dltimo, junto con la place de wontaje 100 sobre la cual
estd asegurada, girara en torneo del eje central de la bogui-
1lla o tubo. X1 debido posieionamiento y situacidn del ani-
1lo de enfriamiento con relacidn a la boquilla pueden efec—
tuarse disponiendo apropiadamente la banda de soporte 103.

Un medic gaseoso de enfriamiento, tal come,
por ejemplo, aire, es suministrado al anillo de enfriamiento
por un par de ventiladores 114 diepuesitos enfrentados. La
salida de cada ventilador estd conectada por un tubo 116 &
una abertura del anillo de aire. Cuda ventilador 116 es im~
pulesado por un motor separado 118 soportado sobre uns ménsu-
la 120 fijuda a la placa de montaje 100. JDebido a esta cons-
truceidn, 21 girar el anillo de enfriamiento como antes se
deseribid, el yentilador y su nmecanismo de acoionam;ento se-
rén girades en torno del eje central de ls boguilla.

El invento considera asimismo medios separadoe
para suministrar energfa eléctrica a cada uno de los motores
118 durante el funcionamiento, y tales medios se describirdn
ghora. Como guiera gue los medios para csda untor son los
mismos, solo se describirdn unos de tales medios y los nime-
ros de referencia Similaree.designarén partes similares en
los medios separados. .

El motor 118 estd conectado eléstricaumente
por conductores 122 y 124 a enillos colectores interior y
exterior 126 y 28, respectivamente, gue estin fijados &e

modo seguro & bloyues aisladores espsciados 130 dispusstos

- 12 -




(N

10

2Q

eb

IS s PRI s

en un cireulo y que, a su vez, estdn fijados con seguridad
& 1la placa de montaje 100. Un par de anillos de proteccidn
132, cada uno de los cusles tiene orejas 134 gue se extien=
den hacia fuera aseguradas a la placa de nontaje 100, estin
gituados Junto al borde lateral de los blogues 130. 4si, al
girar la placa de montaje 100, los anillos colsctores 126 ¥
1248, junto con los anilles de proteccidn 132, serén girados
en torno de sus respectivos ejes centrazles. |

Con referencia, ahora, a las figuras, 3, 4, &
y 6, el ndmero de referencia 136 designa una escobilla de
carbdn interior y la reterencia 138 cesigna una escobilla
de carbdn exterior. La escobilla interior 136 estd montada,
como luego se describe con nds detalle, para contacto ro-
zante con el anillo colector 126, y la escobilla exterior 138
estd montada similarmente en contacto rozante con el anillo
colector exterior 128. Cada par de escobillas estd conecta~
do eléctricanents por condustores 140 y 142 & una fuente de
energ{a eléctricas :

Cada une de las escobillas 136 v138 estd sox
portads por separado en una extremidad de un porta-escobi~-
1las 148. La otra extremidad del porta escobillas 148 termi~
ne susbencialmente en un uiembro en forma de U 150 que estd
montado a rotucidn sobre un pivote 142, iy 08 extremos opues-
tos estdn assyurados en patas 154 de un blogue 1v6. Cada pa-
ta 184 estd provista de un torﬁillo de fijacidn 160 para
wpzgurar la esplga de pivote en su sitio. Un musdlie de ten-
cifn 162 yue coopera con el porta~escobillas 148 cnpujua con-

tilnvacnte ¥y nwnbtiene & la respeeviva escobilla en contacto

-13 =
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econ el anille colector con el cualcoopera. ¥n la forma pre-
ferida, se disponen unos espaciadores 164 entre las patas
154 y el porta-escobillas adymcente 148.

¢ada blogue 156 estd asegurado a orejas 165
que se extienden hacia dentro de un par de anillos concéntri-
cos 166 dispuestos en relacidén espaciada. Los anillos 166
son soportados en un par de placas 170 y 172 dispuestas en-
frentasdas, montadas en tontantes 174 y 176. Los montantes
174 y 176 estén dispuestos sobre un travesafio 180, seportado
por los montantes 182 y 188. Si se desea, los montantes 182
y 184 pueden arriostrarse entre s{ en la parte interior por
un travesafio 186.

He de observarse que los anillos 166 estan en
relacidn espaciada con los anillos de proteccidn 132 y recu-
biertos por ellos. .

Una cublerta 190, que enelerra el conjunto de
escobillas, estd asegurada en forma apropiadas a los anillos
166. S1 se desea, la oubierta 190 puede tambidn asegurarse
al bloque 156,

Alternativamente, puede usarse solo un jue-
go de esoobillés por la conexidn ¢léctrica apropiada para
entregar la energfa eléetrica e los motores.

En el funcionsmiento, el material termoplds—
ticovelegido, con preferencia en forma granular u otra sub-
dividida, es entregado a la tolva & desde donde es alimenta-
do a la miguina de expulsar y desde la cual es expulsado a
través del orificio anular 26 de la boquilla en forma de

tubo sin costura. K1 tubo es retirado del punto de extrusidn

- 14 -
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por los rodillos aplastadores 40 y 42. Un dgente de hincha-

q07513

do es introducide en el tubo a través del orificio 30 econ
lo cual el agente de hinchade es ocluido en la seccidn del
tubo entre la boquilla y la distancia de agarre de los rodi-
llos aplastadores 40 y 42, La cantidad del agente hinchador-
introducida en el tubo es tal que dilate al tubo al didmetro

final deseado. Eltuboy'a medida que es retirado de la bo- :
quilla, pasa por el pasajeAGS del anillo de enfriamiento, %
eon lo cual queda expuesto a la accidn de una corriente anu- é
lar de agente gaseoso de enfriamiento que ees suministrado al
énillo de enfriamiento-por medio de los ventiladores 114 y
desde cuyo anillo pasa al pasaje 68 a través de ia ranura
periférica 72. Las placas de gufae en el anillo de enfria-
miento tienden a reducir las corrientes perisitas produci-
das por el paéo del agente enfriador gasecso a través del
anillo. JDurante el funeionamiento, lg ecorrea 86, que coope~
ra con la superiicie da‘palea 84 del anillo de enfriamiento,
hace que este Wltimo gire. Gomg quiera gue el anilloc de en~-
friamiento estd mseguredo 2 la placa de montaje 100, ambos
geran girados en torne‘del eje central de la boguilla, sir-
viendo los rodillos 104 y 106 para facilitar y guiar la pla-
ca de monmtaje durante~él;funeionamiento. Como quiera que

los sopladores 11¢,y*mos;motoreé 118 son soportados por la
placa de montaje, ‘imjmbilén ellos serdn girados en torno del

eje central de la bogquilla. Andlogamente, los anillos co-
lectores 126 y 128 seran girados en torno del eje central

de la boguilla. Las escobillas 136 y 138 son estacionarias,

pero debido a los detalies‘de nontaje de las mismas, cada una-
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estard en contacte rozante siempre con el respectivo anillo
colector cooperante;‘éon lo cual serd suministrada continug-
mente durante el funcionamientoe energfa eléctrica para im-
puléar los motores de los ventiladores.

Como es evidente por la descripcidn que ante-
cede, el agente enfriador gaseoso emergeré de la salida 72
en el anillo de enfriamiento en forma de corriente conver-—
cente anular que se musve hééia arriba de agente enfriador
gaseos0, y chocart e incidird sobre toda la pared periférica
de secciones sucesi&as del tubeo inflado que pasa por la zona
de aocién de dicha corriente. Posiclonando spropiadamente
la cinta de soporte 108 longitudinalmente con respecto a lg
boquilla, la salide del anillo de eniriamiento puede ajustar~
se hacia arriba o hacla abajo en relacidn con el orificiec de
la bogquilla.

Afn cuando en la forma preferida del invento
él agente enfriador gaseoso sale como corriente anular Unica
desde el anillo en rotaeidn, el inventono queda restringi-
do a elle. “n lugar de una ranura anular, puede usarse una
pluralidad de ranuras anulares o de aberturas espaciadas, con
lo oual saldrd une pluxalidad de corrientes del anillo e in-
cidirdn sobre la pared periférica del tubo que pasa por la
zona de accidn de las mismas.

He de observarse que el tubo, desde el momen-
t0 en gue es expulsado hasta gue es plegado ¥y aplgiddo por
los rodillos aplastadores, no toca ni se aplica a ningﬁn ele~
mento mecénico.

Loe principlos del invento son igualmente apli-
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- Yactoriamente en la»p?oduocién de tubo aplastado de polieti~
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mablea a la extruéi6h en direccidn ascendente, descendente '
u horizontal. |
Adn euando el invento ha sido operado satis-

leno, el invento no queda limitado & ello. Ln general, el in~§
vento puede utilizarae con cualquier material termoplésticos
mezclas de los miamos, y mezclas de cauchos sintlticos con
materiales termopléstioos. Cads sustancia o composicidn ter-
moplistica posee oiertaw propledades que pueden hacer nece- ;-
sario determinar por experimentacidn las variables del pro-
cedimiento gue han de equilibrarse a fin de producir tubo
de las caracterfaticas deaeadas. Esto puede ser asf espe-
cialmente con referencia a la cantidad de agente enfriador
gaseoso ya que le temperatura en los lablos de la boguille
puede ser diferente con diferentes sustancias o composicio-
nes termopldsticas.  “n lo que sigue se expone una lista de
nateriales termoplést;cos ilustrativos qué pueden usarse en
este 1nvento, adends del poliatileno: |

Aﬂetato de celulosa

‘Acetatq butirato de celulosa

_ Etilceiulcsa “ o

;Polime?a de metacrilato de metilo

Hylen ?Coalidad de extrusidn o de moldeo)

,Ibliestirena

Formal polivinllico ~ butiral de acetato

Oopolimeros de cloruro de vinilo y acetato de
vinilo (Yinylita}

Oloruro de polivinilo (@eon)
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aﬁPﬁiimﬁroa de cloruro de vinilo y elorure de

vinilideno-(saraﬁfi‘j,

L&$ px%§1edades de la sustancia o composicidn
termapléstica‘puedeg;yqdificarse, por ejemplo, por la incor—
poracidn en elloe'de $kente moditieadores adecuados, tales
como plastificantes, sgentes colorantes, cargas, estabiliza-
dores al calor, anti@%iﬁantes, ete.

1l iﬁﬁ%hta que aquf se describe es particular—
mente adecuado para,ié produccién de pelfcule continua no.
éoportada de autd;gusféntaeién y de poco espesor, en forma
de tubo aplanado. >§i?se desea, el tubo puede cortarse, con
lo cual se obtiena~&nﬁflémina continua. Ha sido producide
pelicula, en formafdéﬁtubo o de ldmina, de un espesor de en=—
tre 00,0125 y 0,§~mﬁ;_¢ mds gruese.

Lﬁﬁfprincipiae de este invento pueden utili-
zarse conjuntamenﬁe_gég los ejemplos espec{ficos expuestos
en las Patente n&fﬁ&iﬁéricapas ntmero 2.461.975 Y 2.461.976.

E§%§3£§§§nté pfeperciona un método y un apa-
rato para produeir géiieulé termopldstica gque, cuando se
arrolia, produciréxuncééilo sustancialmente uniforme y que
euando se desenrolla14§'6l quedard plana.

Oomo?e;fgvidente que pueden hacerse diversos
cambios y modifiog@ibngé en la anterior descripeldn sin apar-
tarse de la naturhiﬁé@ﬁg espiritu del invento, este no queda
restringido a ell@’@&i@o en cuanto se expone en las reivine-

dicaciones anefdms

- 080 00 o000 -~
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Los puntoe de invencidn propia y nueva gque
se presentan para que sean objeto de la presente solieitud
de Patentve de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los
siguientes: |

12.- En el método de extrusidén por tubo in-
flado pers preparar pelfcula pldstice gue se soporta por s{
wisue, la operaeiénvque comprende hacer pessr continuamente
toda la superficie de pared periférica exterior de secciones
sucesivas de tubo sin costurs inflado milentrae se encuentra
en el estado formative pléstico, 2 través de la zona de
accidn de una corriente convergente enular que fiuye conti-
nuamente de un agente de enfriamiento gaseoso sopledo a tra-
vés de una salida snular qué rodez por éompleto al tubo y
que gira en torno del eje céntral del tubo gue pass = su tra-
#és y espaciade de él, con lo cual todos los punios de toda
la superficle de paredvperiférica exterlor del tubo en dicha
zona de accidn son heridos continua y simulténeemente por di-
cho agente de enfriamiento.

28.~ El1 mnétodo de extrusién por tube infla~
do para preparar pelfcula pléstica que se soporta por s{ mis-
na segun se reivindica.en el punto 12, en el cual dicha sar'
1lida anular se hace girar e entre 0,2 ¥ 2,5 Tep.ne

| 3f.~ Un métode pars la produccidn de pelfcu-

- 19 -
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la pléstica.

Tal y como se ha descrito en la liemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian ¥y
para los fines que se hen especificado.

Le presente Memorla consta de veinte hojas

eseritas a méquina Por una sola de sus garas.

d, '
Madri | P?O‘[;NE, 195F

Alferto®do Elzabaiw
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