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“Procedimiento y aparato para la obtencidn de

-peliculas termopldsticas de forma tubular"
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Este invento se refiere a un procedimiento

Yy & aparatos para fabricar peliculas tubulares de mate-

riales termopldsticos. Se relacions especialmente conun -+ . -

. procedimiento y con sparatos para esta aplicacién, en los

5. que la pelfcule tubiilay se prepera en forma précticamente
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plana, a diferenck de la forme cilindrica convencional de
los métodos y aparatos de la técnica anterior. Este inven-
%0 se refiere a mun método y a aparatos en 1os que un ma~
terial termopldstico se expulsa de una matriz de cuslquier
tipo de forme, y especialmente el material termopldstice
se expulsa de una matriz generalmente rectangular, gue
comprende un par de bordes longitudinalmente opuestos, se-
parados y digtanclados uno de otro por un borde interpues-
1o, preparado para introducir una corriente de un mate-
rial geseoso en el interior del tubo de pelicula, para
de egte modo enfriar, separar y estabilizar las capas de
1la pelicula expulseda. |

Bn los procedimientos anteriores, las pelicu-
las de thrma tubular se han expulsado por medio d%una mno~
triz oircular. A causa de la forma de la pelicula produci-
da, 8e he tropezado con difionltades en la regulacidn del
didmetro del producto termirsio, Ademds, y debido a la for-
ma circular de la matriz y de la peliculs producto, los
medios sdecuados de refrigeracién exteriores, se han li-
mitado principalmente el empleo de medios de forma cir-
cular para descarger materiasles refrigerantes gaseosos.

El enfriamiento y la estabilizacidn de la pe-
1{culs formada, por medio de superficies metdlicas refri-
geradas con liquids, tal como se emplea en la?ormanién
de planches de material termopldstico expulsado, se ha

rehusado en la produccidn de peliculas tubulares, a can-

.sa de la necesided de mantener una Formsa cilindrica de

la pelicula en la proximided inmedista de la metriz de
expulsidn, para evitar la distorsidn y ruptura del mate-
rigl de la pelicula rundido, e incompletamente estabi-
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' Un objeto de este inventoes proporcionar un mé-
todo y aparatos para la produceidn de una ldmina pelicu-
lar tubular, de material termopldstico, en la que diche
ldmina se expulsa en forma de dos capas laminares unidas
e lo largo de bordes lonzitudinales opuestos, durante la
operucidnde golsibn, Bs tambidn un objeto de este inven-
to el proporcionsr un método y aparutos para que las su-
perficies interiormente opuestas de las capas de ldmina

"colocadas planas! formedas del modo descrito, puedan en-

frisrse mediante une corriente de aire introducide entre

elles y, simultdnesmente, mantenerse en relacidn de sepa=
racidn mientras la lédmina pelicular depositeda se enfria
y estebiliza. Otro objeto del invento es proporcionsr un
método y medios para expulsar y former una ldmina de peli-
cula tubuler en posicidn plana, de la naturaleza indica-
da, en los gue la ldmina, 2l formerse, puede mantenerse
en contacto superficiel prdcticamente continuo con rodie
1los metdlicos de enfrismiento durante cualquier periodo
deseado, para enfriar y estabilizar o solidificer la ﬁe-
1{cule. Conastituyen otros objetos de este invento el pro-
porcionar una matriz de tipo especizlmente adecuado pars
el mdtodo previsto, y un dispositivo de rodillos de enfria-
miento funcionelmente relacionado con la matriz y apropia-
do parsa el enfriemiento por cembio indirecto de calor de
la ldmina pelicular formada por la matriz indiceda.

bete invento y sus objetos se comprenderdn mds
facilmente por la descripeidn siguiente, especialmente
considérada en combinacidn con los dibujos adjuntos, en

los que
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la fig. 1 e%una vieta fragmenturis, en perspec=-
tive, de un sistema de expulsidn de acuerdo con este in-
vento, con partes sepsradas pars mostrar elementos inter-
nos y/o partes en otras condiciones ocultas.

5. la fig. 2 es una vista fragmentaria en planta
del cabezal expulsor representado en le fig. 1, cmm una '
parte deun extremo’eeparado, précticamente como en la fig.l -

le fbg. 3 es un corte vertical del cabezal ex-
pulsor, por la linea LIX-III de la fig. 2,

0. la fige. 4 es un corte verticel del cabezal ex-
pulsor, por ls linea IV-IV de la fig. 2, con partes en
alzado. »

’ Con referencis & los distintos dibujos, en los
que los elementos andlogos estdn designedos por les mis-

15 mas referencias, el sistems combinedo de extrusidén, se
représente en la fig. 1, Este sistema, en generel, com— ff;:i
prende, un.cabezal expulsor 1 montado en un depdsito ex= “
rulsor 2 pers dirigir el orificio de la metriz hacis a-
rriva.

2. l Inmediatemente por encima del cabezal expul=
sor existe un armezdn pera rodillos que contiene dos pa-
res de elementos o0 carriles laterales verticales indica-
dos por perejas por los mimeros 11 y 12, y 13 y 14, res-
pectivamente. Estos cerriles verticales se gostienen y

25. suspenden de un par de viguetas de soporté 15 y 16, por
ejemplo por medio de varillas de suspensidn 17 y 18. Ie
-varille 17 proporciona soporte para los carriles latera-
les 11 y 12, y le varilla 18, para los carriles 13 y 14.

Gon preferencia los carriles en relacién de oposicidn,

30. estdn sostenidos para movimiento selectivo a lo largo de
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las varilles de suspensidn, por cuyo medio permiten la se=
peracién ajustada de los pares de carrliles. Pare mantener
108 srmazones de los rodillos sujetos en cualquier rele=
cidn de separacidén elegida, los extremos inferiores de los
elementos opuestos de carriles, se conectan por varillas
19 ¥ 20 que pasan & través de collares indicados en 21 y
22, para sostenerse en ellos por medio de toitnillos de pre-
sidn indicados en 23 y 24,

Cada per de rodillos estd preperado para Soste-
ner una serie de rodillos paralelos metdlicos, mmecos, 25
sostenidos transversslmente entre los carriles, en ejes
Imecos 26 prolongados haocia el exterior, & travéds de coji-
netes adecuados de los carriles. Cade uno de estoa drbo-
les lleva una rueda dentada 27 péra cadena sujeta al mis-

moj la rueda dentada, como se indicm, estd situada entre

el rodillo y la cara inkrne del) carril adyacente. Estas rue- fi}i

aes, y por tanﬁo los rodillos, se impulsan por medio de una
rueda de cadena 28 y un motor 29 montedo en la vika 16. El
drbol 30 del motor tiene una rueda impulsora de cadena 31
en la que se ajusta la cadens 28.

Como se indica, con objeto de obtener la rote-
¢1én uniforme de los rodillos en direccidén sscendente, las
ruedas de los drboles, en una serie, se ajusfa con la ca-
dena en sus periferlas exteriores, mientras que en la otra
serie de ruedas de los drboles, la cedena se ajusta con
ellas en sus periferias interiores. Ademds, con objeto de
mentener el ajuste entre omdenas y ruedas, se montsn ruve-
das, libres, indicadas por le referencia 32,'en los carri-
les 13 y 14 en distintos puntos entre pares de cadenas de
drboles de rodillos, del modo gue se rerresenta. Uno 0 més
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rodillos libres 33 de los extremos inferiores de los ce-
rriles laterales 12 y 14, permiten pasar la cadena 28 de
un armazdn de rodillos al otro. Ceda serie de rodillos
sostenida entre los pares respectivos de carriles, se ha-
1lla conectada a través de sus drboles huecos por medios
tales como conductos 34 para proporcionar la circulacidn
de un flufdo de intercambio térmico por las series de ro-
dillos, en sentido ascendente desde el rodillo inferior al
superior, un conduecto de entrads 35 permite introducir el
fluido de intercembio térmico en el rodillo inferior, mien-
tres que un conducto de salida 36 facilita le descarga del
fluido desde el rodillo superior.

¥l conjunto del ermazdén de los rodillos repre-
sentado y descrito con referencla e le fig. 1, es repre-=
sentativo de un sistema mecénico para aplicer el método
a que este invento se refiere. Pueden emplearse tembién
sistemas andlogos gue comprenden por lo menos dos series
verticales de rodillos horizonteles, de refrigeracidn, en-
friados por medio de un fluido, dispuestas en relacidn de
oposicidn separade, para dar lugar, prdcticamente, a un
paso alargedo y relativemente estrecho de circulacidn en-
tre los rodillos de un tipo tubuler de ldmina peculiar
termopldstica expulsada y estirada a lo largo del paso in-

dicado, en contaoto superficial exterior con dichos rodi-

1los. Y& disposicidn representads, en la que 1los armazones
de carriles verticales que sostienen los rodillos hori-
zontales estdn sostenidos articiladamente con sus extre-
'mos superiores, puede modificurse para proporcionar otros
medios destinados & la separacidn variasble de los armazo-

nes, Asimismo, puede disponerse otro medio de impulsidn
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de los rodillos, que contenga tranemisiones con engrana~
Jes y correas, sin separarse del alcance de este invento.
Las referencias 41 y 42 dindican un par de rodi-

1los de presién dispuestos inmedietamente encima de ks

vigas 15 y 16 y transversalmente a las mismas. Los rodillos Efﬁg

41 y A2 pueden estar sostenidos sobre las vigas, por abra-
zaderas de soporte (no representadas) preparades para re-
cibir los drboles 43 y 44 de los rodillos, respectivamente.
Bl rodillo 41 y el drbol 43, con preferencis, son elemen= '
tos metdlicos mecos preparados para la cireculecidn de un
fluido de intercambio termico a su través. E1 rodillo 42,
con preferencia, se reviste o cubre de un material elgs-
tico tal como caucho, neopreno u otro mat9r1a1 de un coe=
ficlente de friccidn relativamente elevado, con respecto’
al material termopldstico de la pelicula.

kstos rodilloes de presidn 41 y 42, son bien co-
nocidos en 1a especialided y estdn preparados para impul-
sarse de cualquier modo convencional en la direccidn in-
dicada por flechass. kn la estructura representeda, sin
embargo, es deseable que se monten de tal modo que una 1i~
nee de tangencia relativa entre los rodillos se halle si-
tuadea en un plano vertical comin & la linea central lon-
gitudinagl del orificio de la matriz que se abre en el ca-
bezal 1y Como se representa en la fig., 1, el material ter— f:
moplastico en forma de ldmina, indicado por la referencia

45, se expulsa prdcticamente a 1o larzo de este plano y

~ de esta linea, para desplazarse en direccidn ascendente

entre 1los bastidores de rodillos para su ajuste entre los
rodillos de presién.

El cabezal expulsor 1, como se indica en les
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distintos dibujos, estd constituido en general por un
cuerpo 3, une tobera © boguille 4; bordes 5 y 6 de la me-
triz y placas de cierre extremas 7 y 8 y de una ldmina
de aire 9,

En esta estructura o conjunto, el cuerpo 3 y la
tobera 4 definen en combinacién un conducto alargado de

entrada 51 que e sbre & trevés del lado inferior del cuer-

P9, al interior de un paso generalmente cilindrico %2 de-
finido en el sentido longitudinal del cuerpo. E1l lado su-
perior del cuerpo; define un rebajo 53 coextensivo con el
peso 52, y céntrado en una linea paralela al paso y al eje
longitudinal, con dicha linea y el eje dispuestos en un
pleno vertical comin. Una parte verticalmente ranurade 54
ge define en el cuerpo para comanicar entre el paso y el
rebajo, coextensivamente con 61 en un radio del paso gue
se encuentra en el plano citado, y el rebajo y las partes
ramrades, se abren e través de 1los exiremos opuestos del
cuerpo, pero se hallan normalmente cerrados por medio de
las placas extremas 7 y 8, sujetas al cuerpo en los extre-
mos del mismo, por medio de pernos extremos roscados 8a,
representados especialmente en la fig. 4.

Ceda une de las placas extremas 7 y 8, estd dis-
puesia pare definir un paso 5% entre partes de caras in-
terna y externa, y un rebajo 56 en la cars interna, que
se prolonga radialmente hacia arriba desde el extremo in-

terior del paso 55 al extremo superitr de la placa. Ade=

‘més, como se represente especlialmente en la fig. 4, el

paso 55 de cada placa extrema, se prolonga desde la cara
interna de diche place por medio de un menauito 57 fijew

mente sujeto en el paso 55, en un extremo, por ejemplo
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por soldadura. El exiremo restante, gque se prolonga mds
2llé de la cara de la placa, se corta en un dngulo tal que
se incline hacia la placa en un plano comin a una linea
g lo largo de la superficie de la placa que porte el reba-
Jo 56 en relacidn de perpendicularidad con el mismo. Ade=
mds, el manguito estd cortado para proporcionar une parte
ramirede 57a, &lineada con el rebajo 56 al interior del
cual se abre, en su unidn con el paso 55, El extremo supe=
rior de cada place extrema, estd escotado para proporcionar
un rebajo 58 dispuesto pera recibir una placa caliente 61.

Los bordes 5 y 6 de la matriz son andlogos dado
que cada uno estd constitufdo por un elemento prolongedo
preparudo para la insercidn en el rebajo 53 de la parte de
cuerpo, 0 extensivo ocon el mismo. Cads borde de ls matriz
tiene una superficie inferior ajustada en la parte infe-
rior del rebajo, y frente a cuyas partes de psred verti-
cal, les partes exteriores de pared Sa y 6& tlenen una gl
tura prdcticemente igusl & la profundidad del resalto 53;
nientras que las partes interiores de pared 5b y 65 son
de dimensidn mayor, con las superficies #superiores Sc y
6c formando dngulo hacie asrriba, entre elles. Cade borde
de la metriz tiene un espesor o dimensién lateral, en su
superficle inferior, aprecieblemente inferior a la mitad
de la anchura del resalto 53, y mds estrecho que la dis-
tancie entre los bordes de la perte ranurade 54 y las su=-
perticies de le pared interna del resalto 53.

En cada extremo, cada borde de la matriz tiene
partes de superficies aplenedas, tal como se indica por
las referencies 6la y 61b. Estas partes son prdcticamente

de seccidn transversal en forma de tridngulo rectangulo,
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e integralea con les partes angulares de la superficie su-
perior- S5c y 6c, respectivemente, de los bordes 5 y 6 de la
meatriz, con la hipotenuss de las secciones triangulares so-
bre les parteg superficieles 5¢ y 6c. las superficies ple-
nag superiores de las partes 6le y 61b de los fondos de los - |
rebajos 58, estdn dispuestas parws estar en el mismo plano,
cuando les plenchas se fijen a 108 extremos de la parte de
cuero. |

Como se represente especielmente en la fig. 3, la

pared exterior en sus pertes 5a y 6a de los bordes respec—

tivos de la metriz, estd tzladrada & intervalos separados

y con roscaes interiores para recibir "pernos de empuje" 62

que hacen pasar & través de pasos 63 perforados pero sin
rosca, en las partes de pared verticales del rebajo 53. Ade~
nds, estus partes de pared gse hallan perforadas y roscadas
pera formar pasos 64 preparados pare recibir pernos rosca~
dos de empuje 65. Bn la disposicidn que se describe, estos
pernos de traccidn y empuje estdn destinados a formar se-

ries alternativas a lo largo de cada una de las partes de
pered Sa y 6a, con lo cﬁal las partes interiores de la pa~- S
red 5b'y 6b de los bordes de la matriz, pueden situarse indi—{;@%:
vidualmente con referencig a un borde adyacente de la par- o
te ramirada 54. En le disposicién representeda, las partes
interiores de la pared de la matriz; proporcionan uns pro-
longacidn de anclmra vearisble de la parte ranurads 54 de
la parte 3 del cuerpo.

Ceda borde de 1a matriz estd también taladraedo
é espaclos separados en toda su longitud, perz proporcio-
nar una serie de pasos 66 no roscados adecuados para dejar

pasar une serie correspondiente de pernos o tornillos ex=-
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tremos de sujecidn 67, en ajuste de rosca en relajos co-
rrespondientes practicados y roscados en el cabezal expul-
sor, en su parte 3, Los pasos 66, estdn ovalizados en ejes
longitudinales, paralelos a los ejes de los pasos 63 y 64.
La ldmina o expulsor de aire 9, comprende un

per de elementos en forma de planchas planas 92 y 9b, de
espesor practicamente igual y con superficies interiores

¥y exteriores, en donde las superficies interiores se han
prejarado pars formar una serie de ramuras transversales
semicirculares & intervalos regulares e isualmente sepa~
redos desde un extremo a otro, por cuyo medio, cuando las
dos placas se unen ¢on sus superficies interiores en yus-
taposicidn completa, las raauras se juntan por pares y fore
man pasos cilindricos 70 a trevds de la ldmine o expulsor
9 ae un worde a otro, y alineadas lonsitudinalmente en di-
cha ldmina o expulsor. Ta lonzitud de los elementos de 1a

1ldming, estd determineda por la distancia de las superfi-

cies inferiores de los relajos 56, cuando las placas de
cierre extremo 7 y 8 se sujetan a los extremos respectivos
del cuerpo 3.

En le planchs o expulsor completo, las placas
9a y 9b unidas, se combinaen con un condicto cilindrico huegq ?il;
68 por insercidn hermdtica en una ranurs radiel 68a, pro-
longade en el mismo, una distancia comprendida entre sus
extremos, prdcticemente isual a la de las partes del bor-
de longitudinal inferior de las planchas de la 1ldmine o ex=
pulsor, &in su totalidud, el conducto 68 tiene una dimensidén
1§ngitudinal superior a la del cabezal expulsor en las su~-
periicies exteriores de las placas extremas 7 y 83 los ex-

tremos estdn roscados para recibir fuerzas indicadss en 69,
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tig. 4, con uno 6 mds de dichos extremos preparados para
la conexidén e un orizen de fhdo de refrigeracidn. E1l ele-
mento 68 tiene un didmetro exterior prdcticemente inferior
al del paso 52.

kn el conjunto del cabezal expulsor representado
por los dibujos, la ldmina o expulsor de aire 9 estd prepa-
rada con el conducto 68 prolongudo a travéa del paso 52,
para sobresalir mds alld de los extremos de la parte de
cuerpo en cade extremo, y hacia el exterior a travds de las
placas de qierre Ty 8 respectivas, en cada uno de los ex-
$remos, por medio de los mansuitos 57, Bn esta disposicidn,
la parte de borde longitudinal inferior de la ldmina o ex-
pulsor, se ajusta en las ramras 572 del manvuito, y en 1ds
rebajda 56 de la place, ddemds, las pertes combinades de
la place de la ldmina o expulsor, se prolongan radialmente
hacia arriba, a través de la parte ranurada 54 y el espacio
entre les superficies fronterizas 5b y 6b de la pared inte-
rior de los bordes 5 y 6 de la matriz. Con las placas ex-
tremas 7 y 8 sujetas & los extremos de la parte de cuerpo
del cabezal expulsor, las tuercas 69 se aplican a los ex=
tremos roscsiios del conducto 68, para sujetar rigidamente
el dispositivo de ldmina o expulsor de aire.

Ln este disposicidn, el expulsor 9 estd prepara-
do par%tener un espesor total, desde une superficie extes
rior a oira, apreciablemente inferior al de la ranura 54.
#n estas condiciones, el expulsor 9 se prolongse en direc—
cidn ascendente a través de le renura 54 y entre la pro=-
16ngacidn de la raiurs dispuegta entre las superficies‘in-
ternas 5b y 6b de los labios de la matriz, hasta el nivel

de la junte con estas superficies y las partes de superfi-~
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¢le plana 6la y 6lb. Ademds, as{ dispuesto, les superfi-

cles opuestas de la ldmina o expulsor de aire 9, cooperan
con las superficles internas 5b y 6b pars formar un par se-—
perado de apertura de la matriz, indicados en 71 y 72, que
Se conectan en extremos opuesios entre las partes de bor—
de superior e inferijor de la ldmina o expulsor de aire, y
la superficie inte:rior de las placas extremas respectivas

T y 8. La anchura de estas aberturas, y por tanto el espe-
sor del material termopldstico expulsado en lados opuestos
de la ldmina 9, puede ajustarse por medio de los pernos'o
tornillos de compresidn y arrastre 62 y 65.

Dado que se lrata de obtener un tubo en posicidn
plana, que contiene paliculas en forme de ldminas separa=-
das, integralmente unides a lo largo de sus bordes longitu-
dinales, se disponen medios pars regular la gelga o espe=-
sor de la pelicula a lo largo de estas juntas. Se propore
cionan medios adecuados, por las placas salieuntes 61, ceda
una de ellas formade por una pieza de barra metdlica de un
egpesor por lo-menos isual a la profundmd@d de los rebajos
58, y con un extremo interior 81, y otro exterior 82. Ca-
de una de las places se mantiene en el rebajo 58 por medio
de un sujetador 83 fijo a los extremos superiores respec-
tivos de las placas de cierre, por pernos de sujecidn, como
se indica, y un tornillo de ajuste, tal como se indica en
83a.

1 extremo exterior 82 de cada una de las placas
galientes, se halla curvado en dngulo recto con respecto

& su cuerpo prineipal, y estd perforsdo y roscedo para re-

cibir un perno de separacidn 84. El extremo interior de ce~ . ;-

da placa, estd ramrado como se indieca en 85, en una forme
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tal que los lados de la ramra divergen tangencimlmente des- .- . .

de una parte de base circular de un radlo prdcticamente igualf~
al de 1los extremos superiores de la ldmina o expulsor de
aire 93 la ramra estd angularmente biselada a lo largo de
sus partes de rama y base, hasta una 1inea intermedia entre
las superficies superior e inferior de la placa. Dispues-
t08 peru utilizarse en el conjunto, los lados divergentes de uf;
la ranura se prolongan engularmente mds a8lld de los bordes
extrenos de la placs del expuisor de aire, con la parte de
bage de la ranura en cooperacidn con ayuella, para propor-
¢ iongr una continuacidn ajustable de las aberturas forme-
dos entre los bordes de la matriz y el expulsor de aire.
La disposicidn exacta de la ramura con respecto a la ldmi-
na de aire, puede deteriinarse por manipulacidén del suje-
tador 83, pernos de separacidn 84 y tornillo de ajuste 83a.

En funcionamiento, de acuerdo con el procedimiento o

a gue eate invento se refiere, un materiasl termopldstico fun o

dido gue descarga a travéds del depdsito expulsor 2, al in-
terior del cabezal 1, por medio del conducto 51, y el in-
terior del paso 52. Desde este punto, la circulacidn se di-
vide por el conducto de fluido 63, para pasar eﬁdireccidn
ascendente alrededor del expulsor de aire, 9, y hacia el
exterior desde la abertura continua dispuesto entre dicho
expulsor de aire 9, los boxrdes 5 y 6 de la matriz; y las
placas sallentes 61.

Bl materiael fundido que sale de les sberturas en
forme de ldmina contimia de material, se conduce en sentido

ascendente, entre 1los rodillos de refrigeracidn 25 sosteni-

dos por encime del oabezal expulsor 1, y hace pasar entre l&f}lfg

rodillos de presidn 41 y 42. Se introduce un fluido de re-
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frigeracidn, tal como aire frio, a través de uno o los dos
extremos del conducto 68, para descaergarse, por medio de
1los pasos descargadores de aire 70, entre las ldminess in-

dicedas, para mentener una presidn en el interior del tu=-

bo expulsado, suficiente pars separar las ldminas expul-

sadas del material termoplédstico, y prolongarlas en cone
tacto superficial con los rodillos de refrigeracidn 25.

n estas comdiciones, los rodillds de refrigera-
cibn 25 se impulsan para su rotacidnt por medio del motor
29 y la rueda de cadena 28, como antes se describe, Antes
de esto, los rodillos 25 y el rodillo de presidén 41, se han
entriado, haciendo circular por ellos un 1iqﬁido refrige~
redo, tal como ggus, por medio de las conexiones respecti-
vas a los mismos.

En funcionamiento,_de acuerdo con el procedimien=
t0 a que este invento se refiere, el tubo enf orma de ldmi-
nas puede producirse de tal modo gue tenga un espesor unie
forme de material en toda su extensidn, ajustando los bor—
des de la matriz y las placaes sallentes, con respecto &
los lados y vordes extremos del expulsor de aire, para pro-
porcionar una abertura contimua de anchura practicamente
uniforme, Como varilante, un borde de la matriz puede sepa-—
rarse del expulsor de aire una distancia superior a la de
separacidn del otro borde, con lo cuel se obtiene un tubo
en ol que una de las dos ldminas de material tiene un es-
pesor superior &l de la otra. Ademds, por ajusie de las
placas salientes de regulacidn, los bordes del tubo depo~
sitedo en forme plane, pueden disponerse del espesor que

se desea.
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Descrita suficientemente la naturaleze del inven~ .
1
to, esl como la menera derealizerlo en la prdctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica-

das son susceptibles de modificaciones de detulle en cuan-

%o no alteren su principio fundemental. Tembién se hece cons= ¢ -

tar que el invento se refiere & una Solicitud de Patente
presentade en Norteamerica con fecha 10 de octubre de %.961,
ne 144,253 acogiéndose, por lo tzuto, a 1los beneficios que |
conceden los Convenios Internacionales en vigor, y siendo

1o gue constituye la esencia del referido invento y por lo
que se solicits Patente de Invencidn por 20 aiios en Espafia:
TPRUCEDIRLENTO Y APARATC FARA TA OBTENCION DE PETLICUIAS
LRREOFTASL ICAS Ul FPORMA WUBUTARY ; caracterizandose por lo
giguiente:

1 - Procedimiento y aperato para la obtencidn de
pelicules termopldstices de forma tubular, caracterizado
por comprender el expulsar, en forms de lédminas de pelicu-
la, un neverial termopldstico fundido y, sirultdnesmente,
expulsar dicho material pars former un par de rebordes prédc-
ticamente semicirculares, integralmente unidos & cada 1dmi-
ne de’pelicula, a lo larzo de las partes marginaies longi-
tudinales opuestas de la misme.

2 - Procedimiento, segin reivindicacidn 1, carac—
terizado porque las ldminas de pelfcula comprenden dos ld-
winas prdcticamente paralelas y separsdas una frente a otra.

3 - Procedimiento paru la obtencidn de peliculas
termopldsticas de forme tubuler, caracterizado por permi-
tir la ootencidn de wna pelicula tubular de material termo-

plédstico, constituida por ldmines de material termopldstico
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expuisado, relativemente separudzs, una de otra, por re-
bordes marginales de dicho material, intesralmente formadqp
¥y uhidos a diches ldmina, a lo larso de sus partes margi-
nales y lonritudinales respectivas.

4 - ¥Yrocedimiento semin reivindicacidn 3, carac-
verizado, porgue el material termopldstico comprende un
par de léminas planes, prdcticamente paralelas,

5 - Procedimiento, segdn reivindicacida 4, carac-
terizado porque las ldminas planas y los rebordes citados,
son de espesor prdcticamente uniforme. |

6 = Procedimiento, sezin reivindicacidn 4, carac-
% erizado porque una de las ldminas planes tiene mayor esw
pesor yue la otra.

7 = Procedimiento, segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 3 a 6, caracterizado porjue los rebordes son
de un espesor apreciablemente superior al de las ldminas
planas.

& - aparato para la aplicecidn prdctica del pro-
cedimianto anterior, caracterizado por comprender un cabe-
zal expulsor'que contiene un par de bordes de matriz sepa-
rados y longitudinalmente opuestos, gue constituyen un ca=
nal entre sus superficies laterales; una lamina de aire
dispuesta en el canal pars prolongarse longitudinalmente
en el mismo, y en relacidn de separacidn lateral con los
bordes de mairiz, por cuyo medio se divide el canal en dos

secciones paralelas; la ldmina se termina en cada extremo

‘en relecibn de separacidn con los extremos respectivos de

los bordes de matrizs medios en cada extremo de los bordes
de matriz, separados de la ldmina de aire, pars cerrar 1os

extremos del canal, y medios purw definir un paso, entre
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las partes extremas de la ldmina de aire con

ches dos partes paralelss del canal.

9 - Aparato, segin reivindicacién 8, caracteri-
zado porque el canal se abre entre los bordes de matriz en
cada uno de sus extremos, y los medios citados para cerrar
los extremos del canal, compronden un par de placas extre-
mas respectivamente sujetas en relacidn de cierre al cabe-
zal expulsor, en cada uno de sus extremos.

10 - Aparato, segdn.reivindicacidn 2, caracteri-
zado porque los medios pars definir un paso entre las par-
tes extremas respectivas de la corriente de aire, compren-
den una placa saliente monteda en cada una dé las placas
extremas para prolongerse sobre el egpacio comprendido en-—
tre las placas extremes y el borde extremo adyacente de
la ldmina citadw, en relacidn de separacién reletiva con
respecto & dicha ldming.

11 - aparato, segin reivindicecidn 10, caracte—
rizado porque las placas sallentes tilenen un elemento pla—
no que comprende un extremo interior pars disponerse en
relacidn de separscidn con respecto a un extremo de B.ldhina
de aire, y el extremo citedo posee una parte ranurede con
una seccidn de base dispuesta en f orma précticamente cir-
cular, y un par de secciones laterales de pared, fronteri-
zas, en relacién tangencial con la seccidn de base, y en
relacidn equiangular con respecfo a2 un plano vertical Que
pasa por los ejes longitudinales de la placa saliente.

" 12 - iparato, paru le eplicacidn préctica, ca=
racterizado por une ldmine de sire que contiene un par de
placas sujetas en relacidn de estanqueidad para el flui-

do entre las superficies de ambasj; cada una de las placas
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contiene una serie longitudinal de ramras semicirculeres de~;?f,“

combinacidén, preparudas paru former pasos cilfndricos de
un berde & otro, en relacién pricticamente de perpendicu-
larided al eje longltudinel de la ldmina; una parte de bor-
de inferior relativemente estrechc de la ldmina, se pro-
longe en tode la longitud de ésta, y una parte superior re-
lativemente ancha de dicha ldmins, termine en relacién de
separscibn précticemente equidistante con cadz uno de los
extremos de dicha parte inferior.

13 - aparato, segin reivindicacidn 12, carmctew
rizado por disponerse un conducto preparadc pars suminig-
trar un tluido por los pasos de la ldmina, y'por compren—
der un conducto tubular gue define una ranure radial pre-
parude pars recivir la parte de borde inferior de la ldmi-
na citad: en relacidn de cierre estunco para el fluido.

14 - Apersto, segun reivindicaciones 8 a 13, ca-
racterizado por ser del tipo descrito y hallarse prepara=-
do pera la fabricacidn de una pelicula tubular expulsede
de material teraopldstico, y por comprender medios para
enfriar y soliditicar la pelicula expulsada, constituidos
por un par de armazones formados por carriles paralelomen—
te montados, sostenidos en lados opuestos de un cabezal
expulsor; ceda uno de dichos armazones de carriles contie-
ne un par de cerriles verticales y lateralmente fronteri-
20835 una serie vertical de rodillos horizontales huecos,
con arboles mmecos que comwnican 2 través de dichos rodi-

1los y esidn sostenidos en cojinetes acoplados a dichos

cerriles, con objeto de disponer los rodillos citados trans ...~

versalmente a los armazones, entre los carriles; una re-

da de cadens en cada drool, en un extremo Ge dste, y me=-
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dios para hacer girar todos los rodillos simultdneamente

en una direccidn uniforme, en relacidn tengeacial con un
plano vertical situado entre los armagones de carriles.

15 - Aparato, semin reivindicacidn 14, caracte-
rizado porgue los medios para hacer sirar los rodillos,
comprenden una cadena'accionada por un motor, prolongada
en una trayectoria continua sobre las periferias exterio-
res de las ruedas de cadena de los drvoles de los rodillos
de un armazdn ¥ las periferias interiores de las ruedas
de cadena de los arboles de los rodillos de la otra armae-

zdn, y una serie de ruedas de cadena libres montadlas en

cade armazln, entre pares sucesivos de rodillos.

16 - Aparato, semin reivindicacidén de 8 a 15, ca-
racterizado por comprender un cubezal expulsor dotado de
un par de pordes de matriz, longsitudinalmente opuestos y
s eparados, jque constituyen un cansl situedo entre las su- f§7:§
perticles laterales opuestas; un elemento divisor en forma N
de ldmina relativaemente delgada; dispuesto en el canal,

en relaocidn de separacidn laterul con las superficies de

los bordes de matriz y definiendo con ellas un per de aber-

turas paralelasy placasg reguladoras, sslientes, en cada
extremo del cangl, preparadas pars disponerse en relacidn
de separacidn con respecto al elemento divisor en sus bor-
des opuestos, para formar una continuacidén de las partes
de apertura citadas; medios para hacer pasar materiasl flui- .
do a través del borde loagitudinel exterior de la mencionade .
ldmina; un par de armazones de sostén de rodillo, dispuestos?i
en relacién de oposicidén paralelismo y separacidn entre si :

y con las esberturas respectivasj cada uno de 1los armazones

tiene una serie vertical de rodillos refrigeradores uni-
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formemente rotativos en una direccidn précticamente tan-

gencial a un plano vertical comin al elemento divisor y

a lo%ejes vertical y longitudinal, y medios para hacer pa-
ser un medio fluido de ceambio de calor a través de la par-
te superior del elemento divisor y a través de dichos ro-
aillos.

17 - 4parato segdn reivindicaciones 8 a 16, ca~-
racterizado por comprender medios para refriserar y soli-
diticar una pelicula expulsada, que comprenden un par de
armazones paralelos, de carriles, cada uno de ellos dota~
do de un par de carriles verticales lateralmente fronteri-
z 08§ una serle vertical de rodillos horizontales hnecos,
cada vno dotedo de un drbol Ieco que se abre en un rodi-
llo y se sostiene en cojinetes acoplados en los armazones
de carriles; para disponer los rodillos transversalmente
en los armazones; entre dichos carriles; medios para in-
troducir y descurgar un fluido de cembio térmico en los ca-
rriles y desde ellos, a través de los grboles mencionados;
medios de impulsién pare le rotacidn simltglea de los ro-
dillos, en cada armezdén de carriles, en 1los drboles de di;
chos rodillos, pars hacer girar la serie de éstos de uno
ae los armezones en el sentido del reloj, y la serie de
rodillos del otro armazdén en sentido contrario, con las
periferias opuestes de embas series de rodillos moviendose
en une direcoidn comfn con la direccidn de desplezamiento
de una ldmina de pelicula que pase entre los exmezones pe~
?alelos, y medios pera ajustar la separacidén de los arme=-
zones entre 8i, en sentido lateral, para definir una tra-
yectoria de pago de la ldmina mencionade.

Procedimeiénto y aparato parm la obtencidn de
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peliculas termopldsticas de forme tubular, te) y como que-

da substancialmente descrito en la presente Wemoria e ilus- /-

trado en los dibujos adjuntos.

Lgta Memoria consta de veintidos hojas escritas

e m&quinae por una sola cara
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