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KEMORIA DESCRIPTIVA -
que se presents para unir g la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 20 de Enero de 1.967, con el nfm. 335.869
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de STAMICARBON N.V,, entidad holandesa, estableci-

da en van der Maesenstraat 2, Heerlen, Holanda, por:

"UN METODO DE FORKAR UNA LANINA O TUBO DE PLASTICO ESPUMADOM,
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E]l presente invento se refiere a un aparato pa-
re fabricar liminas y tubos a partir de material pléstico
esponjable o espumable por medio de extrusidn.

Cuando un pléstico esponjable es extruido en un
espacio en el cual es libre de dilatarse, el material plds-
tico se esponja segin sale de la cabeza de extrusidn y,
como consecusencis del aumento en volﬁmen, la ldmina o bu-
bo se arruga.

Si la ldmina o tubo extruido es sometido a un

esfuerzo de traccidn en la direccidn de' la extrusidn la



% formacidn de arruges que se extiendan transversalmente a
le direccidén de extrusidn puede ser suprimida, para las
arrugzas paralelas a la direccidn de la extrusidn todavia
aparscen., =

5 Bn el caso en que el pldstico es extruido paraz'
formar un tubo, la formacidn de arrugaes puede ser impediﬁha
da inflando el tubo segin se forma, pero el problema per- -

manece sin resolver para las laminas extruidas. ¢

N

>

El presente invento prescinde de la necesidad de. -

LR

10 extender el pldstico extruido por inflado u otros medios. ;. -.

- -

para evitar el arrugamiento, y proporciona asi{ un método.,

que es aplicable en la formacidn de tukos asi como de la-
minas.
Elpresente invento reside en un método de formar
15 une ldmina o tubo de pldstico ;spdnjado en el cual el mate-
rial de pléstico espénjable, en una condicidn deformable,
es extrufdo a través de una cabeza de extrustdén formada
con acanaladuras o rebajos de modo que la ldmina o Hubo
de pléstico extruido que sale del orificio tiene elevacio-
20 nes superficiales, locales, espaciadas, siendo la forma,
espaciamiento y dimensiones de dichas acanaladuras o reba-
jos tales que la ldmina o tubo extruido no se arrugue es-
ponténeamente o no 1o hace asi en grado significante.
La eleccidén de la forma, espaciado y dimensiones
25 de las acanaladuras o rebajos debe hacerse con la debide
consideracidén a las propiedades del material pléstico, en
partioular a su aumentode vollmen debido al esponjamiento.
Bl perfilado del orificio de extrusién adsouado para un de-

terminado material pldstico puede ser determinado por ensa~
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Si las acanaladuras o rebgjos son demasiado gran-
des, puede ocurrir el esponjamiento prematuro en el orifi-
cio de extrusidn, como resultado de lo cual se obtendrd
un producto inferior. Si los rebajos son demasiado pequé-
fios o estdn espaciados entre si demasiado, todavia puede
ocurrir el arrugamiento esponténec entre las elevaciones,

Un perfilado preferido del orificio de extrusiédn
es el qgue comprende una ranura en por lo menos una pared. .
de la cual hay acanaladuras espaciadas lateralmente que " -
se extienden y aumentan de tamafio en corte transversal en
la direccidn de extrusidn= Ias ranuras pueden, y preferen~
temente lohacen, aumentar gradualmente de tamafio en seccion
transversal désde cero & un mdximo en la direccidn de ex~-
trusidn para evitar cualquier aumento repentino del tama-
fio de la seccidn transversal que pueda resultar en un es-
ponjamiento local tan prematuroc que ge obtenga un produc~
t0 no homogéneo. Bs preferible que la dilatacidn y espon-
Jamiento tengan lugar completamente, a casi completamente,
después de que el material haya salido del orificio de ex-
trugidn. Aunque la forma del producto estd determinada por
el perfilado del orificio de extrusidn, las dimensiones
finales dependen de la magnitud del esfuerzo de traccidn
(si la hay) aplicado a la lamina o tubo extrufdo, de la
cantidad de materisl pldstico entrezado a través del ori-
ficio por unidad de tiempo, de las caracteristicas de es—
ponjamiento de este material, y (en el caso de un tubo),
de la cantidad de presidn de inflade aplicada (si la hay).

Una forma alternativa de cabeza de extrusion que
es muy satisfectoria es una en la cusl el orificio estd
definido, por lo menos en un lado, por un cuerpo giratorio
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con rebajos o scanaladuras, por ejemplo, con rebzjos o
acanaladuras que son llevados sucesivamenle a posicidn en
la ranura de extrusidn segin gira el cuerpo durante la ex-

trusidén. En tal caso hay mucha libertad deseleccidn de'la

5 forma y disposicidn de los rebajos o acanaladuras, Bl -
cuerpo giratorio puede, por ejemplo, tener acanaladuras{.iﬁ
que se extiendan transversalmente a la direccidn de extréi
sidn, o en cualduier otrs direccidn, o puede tener rebajos--

locales de cualquier forma o disposicidn deseada pera pro- -

10 ducir elevaciones correspondientes sobre la superficie AP

.

del producto exiruido.

Los productos preparados por un método segim el
invento son particularmente adecvados para fines de enva-
sado. Los tubos hechos segin el invento son particularmen-

15 te adecuados para el envasado_de botellas. EL uso del ma-
terial preparado segln el invento como un material de enva-
sadopara galletas y otros articulos facilmente rompibles
es altamente atractivo.

Ciertas realizaciones del invento serdn ahora

20 descritas a modo de ejemplo con referencia al dibujo ad-
junto en el cual:

La figura 1 (incluida para fines comparsiivos)
es wn corte transversal de una pelicula arrugada esponté-
neamente hecha por wn método previamente conocido; la fi-

25 gura 2 es un corte longitudinal de parte de una cabeza de
extrusidn proviesta de acanaladuras; la figuta 3 es una vie~
ta de frente de dichacabeza de extrusién; la figure 4 es
un corte transversal de una lémina hecha por medio de uns
cabeza de extrusidén cowo ® representa en las figuras 2 y3;

30 ¥ la figura 5 es wn corte transversal de una cabeza de
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extrusién, formada en parte por un miembro giratorio.

La figura 1 es una vigta en corte transversal
de una pelfcula hecha a partir de wn material pldstico
esponjable que ha sido empujado, & través de una ranuféﬁ
y luego sometido a un ligero esfuerzo de traccidn. Cuan-
do el material sale de la ranura, se dilata y empieza a
esponjarse y, por consiguiente, aumenta de vollmen. En
el cago de un tubo extruido a través de wuna ranura anu-
lar, tendrd lugar también un arrugamiento irregular, como
se representa en la figura 1, a no ser que el tubo, se=-
gin es extruido, sea inflado muy systancialmente.

Las flguras 2 y 3 muestran una cabeza de ex—
trusidn pars llevar a cabo el invento., La flecha en el
lado izquierdo de la figura 2 indica la direccidén de
extrusidn. La ranura 1 en la cabeza de extrusién estd
provisto de las acenaladuras 2, que aumentan gradualmente
de dimensiones en corte transversal. Durante la extrusidn
estas acaladuras son llenadas de pldstico esponjablebajo
presidn, sin que tenga lugar ninguna expansién. Cuando
el material sale de la ranura, empleza a esponjarse, COmMo
resultedo de 1o cual se produce una ldmina como se re-
presenta en corte transversal en la figura 4. ElL aumento
de volimen no afecta la forma de la lamina.

Para obtener buenos resultados, las dimensiones
y el nimero de las acanaladuras deben ser escogidos ade—
cusdamente en relacidn con el tipo de material plagtico
utilizado y el grado de esponjamiento, el segundo de los
cuales depende por supuesto de la temperatura y presidn
durante la extrusidn.

En el aparato segim la figura 5, un rodillo 3
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provisto de los rebajos 4 estg montado en la cabeza de
extrusion. Este rodillo debe tener un encaje correcto

en dicha cabeza para impedir cualquier expansidn del mete-
rial pléstico a lo largo de su periferia. El rodillo ééi

P

hecho girar por el material plastico extruido o por me— .
dio de miembros de impulsion especiales. Una construcéz::
cion de este tipo puede ser utilizada por la fabricaoiéﬁt
de liaminas planas o de tubos, de seccidn poligonal, En “':j
el segundo caso, la cabeza de extrusidn tiene un rodilléﬁe:
en cada lado del pligono. El plastico extruido puede ser. . -
perfilado en ambos lados colocando un rodillo (rodillos) - -
en ambos lados del orificio de extrusidn.

Los datos que se dan debajo muestran que los
resultados buenos dependen de las dimensiones de los reba-
jos o acanaladuras. Estog datos fieron compilados de ex—-
perimentos en los cuales se hizo uso de uwna cabegzga de
extrusidn como se representa en la figura 2. Como se mar-
ca en aquella figura, a denota la profundidad de los acé—
naladuras, b se anchurg, C su longitud, 4 la distancia de
centro a centro entre los acanalduras, y & la anchurg de

la ranura.

)
s
= Susl

a ! ! e
I 1 1,5 10,4 0,25
IT 0,75 1,0 2,6 0,25

IIT 0,75 1,0 5,2 0,25 Todas las dimen-

v 0,75 1,0 10,4 0,25 giones en mm;
0,5 0,75 2,6 0,25
vi 0,5 0,75 5,2 0,25
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De las acanaladuras antes mencionadas numeradas
I - VI, 8blo la canaladura II demostrd daer resultados
muy buenos. Una acanaladurg correspondiente a la acanala~
dura 1 pero en la cual D fué reducida a la mitad fué -
también satisfactoria. En otros casos, el arrugamiento
espéntaneo fué observado a menudo. Cuando ge utilizd la
acanaladura IIT, ocurrid algzlin arrugamiento, mientras que
en el cago de la acanaladura IV el arrugamiento era algo
mds fuerte. ‘

Cusndo se utilizd la ascanaladura V, las eleva-
ciones desaparecieron tan pronto como la lamina sometida
a un ligero esfuerzo de traccidn y la lamina se arrugé
en cierto grado. En el caso de la acanaladura VI el arru-
gamiento fué algo mds fuerte.

Ia variacidén de la longitud ¢ de la acanaladura
demostrd no tener efecto alguno; estard claro, sin embar-
20, gque gi la longitud de la acanaladura es muy corta
(por ejemplo c=a), la presencia de la acanaladura no ten-
drd précticamente efecto.

En general puede decirse que pueden obtenerse
buenos resultados con un plistico esponjable normal si

se observan las sigulentes proporciones.

L]

1 a 15, y preferentemente de 2 a 6 veces E

1 & 20, y preferentemente de 4 a 8 veces e

Hi

4 a 50, y preferentemente de 10 a 20 veces e

& Q o P
it

i

4 a 50, y preferentemente de 8§ a 15 veces e
Si se escoge un valor bajo para wna de las di-
mensiones a - d, 68 generalmente necegario hacerlo tam-

bidn para las otras dimensiones. Lo mismo se aplica a

335869
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Algunos de los materiales plésticos utilizados
en los experimentos son:
1) 94-98% en peso de polietileno (de peso especifico .
0'910-01935, preferentemente 0'915-0'925) B
2) 1-2 % en peso de cera microcristaline (de punto de :
fusidn superior al punto de fusidn del polietileno). :*f;
3) 0'5-5 & de TiO,.
Temperaturs de la cabeza de extrusidn 902-1302C, Presién "
10~150 atmésferas manométricas. L
Aumento de volimen 6-8 veces.
1) 50-95 % en peso de polietileno. Vedse lo anterior. - -
2) 1-2 % en peso de cera microcristalina. Vedse lo anterior.
3) 50-5 % de carbonato cdlcico como piedra caliza precipi-
tada.
Temperatura, presidn, incremento de volimen como lo ante-
rior,
1) 50-95 % en peso de polietileno. Vedase lo anterior.
2) 10-50 % en peso de poliestireno.
3) 1-2 % en peso de cera microcristalina. Vedse lo anterior.
4) 0'5-5 % de Ti0,.
Temperatura de la cabeza de extrusion 1209-17090. Presidn
10=-150 atmdsferas manométricas.
Avmento de volimen: 3 veces,
1) 50~95 % en peso de polietileno (de peso especifico ’
0'940-0'965, preferentemente 0'945-0'955),
2) 1 - 2 % en peso de cera mircrocristalina, Vedse 1o ante-
Tior,.
3) 50-5 % de carbonato cdlcico.

Temperatura de la cabeza de extrusion 1209-17020, Presidn

10-150 atmdsferas manoméiricas.

Aumento de vollmen: 10 veces, 35 5 8 6 9
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Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Holanda el 21 de Encro de 1.966 con el nimero 6600783,
se acoge & los beneficios del articulo 51 del vigente Es-

tatuto sobre Propiedad Industrial,

N 0O T A

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitu de Paten-
te de Invencidn, en Espafia, por VEINYE afios, son los gi-
guientes:

1o~ Un método de formar una lémina o tubo de
pléstico espumado en el cual el material pldstico espuma-
ble en una condicidén deformalle es extruido a través de
un orificio en una cabeza de extrusidn formada con acana-
laduras o rebajos de modo que la ldmina o tubo de plésti-
co extruldo que sale del orificio tiene elevaciones su-
perficiales, locales, espaciadas, siendo la forma, espa-
ciade y dimensiones de dichas acanaladuras o rebajos
tales que la ldmina o tubo extruido no se arruge espon-
téneamente o no lo hace en grado significante.

2.~ Un método segim la reivindicacidn 1, en
el cual el orificio de extrusidn estd formado con acana-
laduras egpaciadas lateralmente que se extienden y aumen-

tende temafio en seccidn transverssl en la direccion de

535850
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3o~ Un método segln la reivindicacidén 2, en el
cual dichas acanaladuras aumentan graduvalmente de tamafio

en seccidn iransversal desde cero hasta un miximo en el

L]
ra

lado de saelida del orificlo de extrusidn.

v
.

5 4.- Un método seglin cualquier reivindicacién -
precedente en ol cual el orificio est4 definido, por lo -
menos en un lado del mismo, por un cuerpo giratorio con"‘.”
rebajos 0 acanaladuras que definen elevaciones superfi---:'
ciales sobre la lémina o tubo extruido. L

10 5.~ Un método segim la reivindicacidn 4, en eZL
cugl dicho cuerpo giratorio tiene rebajos o acanaladuras .
que son llevados sucesivamente a posicidn en la ranura
de extrusidn segin gira el cuerpo durante la extrusidn.

6.~ Un método de formar vma ldmins o tubo-de plas—

15 tico espumado.

Tel y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede y representado en los dibujos que se acompaiian con
los fines que se han especificado,

Bota Memoria consta de diez hojas escritas a

20 mdquina por una sola cara.
Madrid, " AR 960
P.A.

Alboftg ¥de Klzab
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