PATENTE DE INVENCION
I.C.I.Case No.P.19347.

340952
Memomz @Mﬂ%fiﬂa

dotre:
"PROCEDINMIENTO Y APARATO PARA TA PRODUCCION DX MATERIAL TANTDIAR
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Solicitante: TIPERTAL CHRMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad inglesa,
residente en Imperial Chemical House, Millbank, Lon-

dres, S.W,1., Inglaterra,

Bate invento se refiere a planchas extrui-
dag apropiadas para material de embalaje y/o para la
construceidn y al procedimiento a seguir para su pro-
duccidn.

5. Son materiales utiles para embalaje aquellos
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gue combinan su baja densidad con una eslevada rigi;;z

en todas las direcciones del plano de la plancha, Tales
materiales puedsn construirse uniendo dos paneles relsa-
tivamente delgados superpuestos mediante una pluralidad

5. de soporites del mismo material o de material diferente
al empleado en los paneles. Tstos paneles pusden extrulrse
nedisnte moldes situados a los lados de otro molde 0 se-
rie de moldes con los que se extruye el material que for-
ma los soportes, uniéndose el conjunto en una etapa sub-

10. sigulente para obtener la plancha final destinada a em~-
balaje. Como variante a este procedimiento, los paneles
supexpuestos y los soportes de refuerzo pueden exbtruirse
en una sola pieza con un dispositivo qué se denominaré
en adelante "molde para planches reforzadas con soportes",

15, Tste dispositivo comprende un molde rectangular o molde
ranurado dentro del cual unos mandriles apropiadanente
situados definen el tamailo y forma de los soportes de
refuerzo. Empleando dicho dispositivo la seccidn trang-
versal de las planchas reforzadas producidas es igual,

20, como es légico, en cualgquisr punto de toda su longitu-
tud y, por consigulente, aunque la plancha reforzada es
rigida en la dirececidn en que se extruye, no posee la
misma rigidez en su direccidn transversal. Este inven-
to tlene por objeto eliminar esta desventaja.

a5, Por consiguiente, proporcionamos un proce-

dimiento mediante el cual se extruye material polimero

termopldstico a través de un "molde para planchas re-
forzadas con soportes" segin se ha definido en el que

los mendriles colocados dentro del molde rectangular o

30. ranurado oscilan transversalmente con resapecto al molde
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rectangular o ranurado y dentro de los limites dei ;ismo}

Es importante mantener la temperatura del we-
terial termopldstico en extrusidn a un valor tal que su
viscosidad sea lo suficlentemente elevade para que reten-
ga la configuracidn gue le da el molde para planchas re-
forzadas con soportes, pero no tan eleveda que resulte
difieil o imposible su extrusidn.

Los materiales termopldsticos que resultan adecua
dos comprenden, por ejemplo, polietileno, polipropileno y |
otras poli-X-olefinas, cloruro de polivinilo, poliestireno,
metacrilato de polimetilo y los copolimeros de metacrilato
de metilo con 4cido acrilico y acrilatos de alquilo, polio-
ximetilenos, policarbonatos, poliamidas y poliésteres que
tengan, preferentemente, un peso molecular elevado puesto
que tales poliamidas y poliésteres son suficlentemente
viscosos para ger empleados con nuestro procedimiento. Mo-
sotros preferimos usar poliolefinas, cloruro de polivinilo
y metacrilato de polimetilo porque ge ha averiguado que
estos polimeros poseen cualidades Sptimas de extruibilidad
y viscosidad para la realizaciodn del procedimiento de
nuestro invento. Los polimeros que tienen una tempera-
tura de fusidén definida con relativa precisidn, v.g., el
poli 4-metil penteno-l y las poliamidas y poliésteres de
elevado peso molecular, v.g., adlpato de polihexametilen-
dlemina o tereftalato de polietileno son también muy con-
venientes porque solo se precisa un grado de enfriamiento
relativeamente pequeflo con el fin de "congelar" las ondu-
laciones o plieguss impartidos por nuestro procediniento
en la plancha extruida. Se puede ajustar el grosor de los

soportes y/o de loz pansles superpuestos y, en une modalidad
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preferente de nuestro invento,lo realizamos usando
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mandriles conificados longitudinalmente de modo que

el movimiento longitudinal en cualquier grado deseado

de uno o nds o de todos los mandriles con resrecto al
molde rectangular o ranurado varien el tammfic de los
espacios de separacidén entre los propios mandriles y

de los espacios de separacidn entre los mandriles y

el molde rectangular o ranurado. Estos Qltimos espa-
cios de separacidn pueden variarse también, como es
1égico, ajustando el ancho del molde rectangular o
ranurado. La forma general y disposicidn de los so-
portes o puntales de las planchas con respecto a los
paneles superpuestos puede variarse también, natural-
mente, mediante una adecuada seleccidén de mandriles de
formas diferentes, v.g., mandriles de formas rectan-
gulares, cuadradas triangulares o de otras configura-
clones en su seccidén transversal. De esba forma se pue-
de una variacidn muy dmplia y gradual de soportes o pun-
tales de refuerzo y paneles superpuestos empleando cual-
quier molde y mandriles en particular,

Bs necesario que la plancha extrulda se
solidifique de modo que al salir del molde para planchas
reforzadas con soportes retenga la configuracidn que se
le haya dado. Las superficies exteriores pueden enfriar-
se mediante cualgulera de los medios de solidificacidn
por enfriamiento conocidos en la profesidn, v.g., bafio
de agua, chorros de aire refrigerante, placas o rodi-
llos refrigeradores, etc. También es preferible enfriar
lag superficlies internas de la plancha (v.g., entre los

soportes o puntales) y esto se puede realizar impeliendo
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aire refrigerante a través de unos orificios lé&ra-
dos en sentido longitudinal en los mandriles oscllantes.
légicamente se precisa disponer de un paso libre a tra-
vés de la plancha extruida con el fin de que el aire refri-
gerante results eficaz y como nosotros preferimos normal-
mente cortar la plancha en trozos después de su extrusidn
y enfriamiento, dicho paso libre se provee aparte del cor-
to espacio de tlempo durante el cual la cuchilla cortado-
ra pasa a través de la plancha. Aunque preferimos usar
aire como medio de refrigeracidn, se puede emplear tam-
bién agua fria o cualouler otro gas o liguido refrigerantes.
A continuacidn se describe una forma de reali-
zacidn del invento, a titulo de ilustrecidn, pero en modo
alguno como limitacidn al alcance del mismo, con relacidn
a los dibujos adjuntog, en los que:
La Figura 1 es una vista esquemdtica de fren-
te de un aparato para llevar a cabo el procedimiento de
nuestro invento.

La Tigura 2 es unae vista de costado del apa-

rato ilustrado
La
de la linea de
La
de la linea de
La
de la linea de
En
refieren a las

En

en la Figura l.
Figura 3 es una
corte A-A de la

Figura 4 es una

vista tomada a lo largo
Figura 1.

vista tomada a lo largo

corte transversal B-B de la Figura 3.

Figura 5 es una

vista tomada a lo largo

corte transversal C-C de la Figura 3,

todas las figuras los nimeros iguales se

nismes partes o

plezas,

le. Figura 1 se usa un molde para planchas

reforzadas con soportes 1 que se abastece con polimero a
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través del orificio 2 desde una extruidora (no revre-
sentada), para extruir una plancha 3 que se enfria pri-
mero exteriormente mediante placas refrigeradoras 4 y
despuds se corta en secciones en la posicidn 5 mediante
un dispositivo cortador (no representado. Se usan trans-
portadores oruga 6 para retirar la plancha de la zona

de enfriamiento.

La construccidn del molde para planchas re-
forzadas con soportes puede verse con mayor detalle to-
mando como referencia las Figuras 3 y 4 en las que se
verd que consiste en un miembro 7 montado de una for-
ma deslizable mediante cojinetes herméticos al paso del
aire y del polimero en el cuerpo del molde 1 y que pue~
den tener movimiento alternativo por medio de una rueda
mandada 8 que se conecta a una prolongacidn del miembro
7 mediante una varilla de unidén 9. El miembro 7 estd
provisto ds una pluralidad de canales en los que se aco-~
plan los ejes enchavetedos de los mandriles 10. L.os man-
driles 10 ss sujetan en posicidn por medlo de tuercas de
apriete 11 y 12 y tienen un conduecto longitudinal 13.T.as
cabezas 14 de los mandriles tienen la formae de primas
triangulares aguzados. Se suministra aire por un tubo
15 a una cémaera 16 forumada en la parte posterior del mol-
de en la que se proyectan los mandriles 10 de forma que
los conductos longitudinales 13 proporcionan un camino
para el paso del aire de la cédmara 16 al interior de la
plancha extruida.

Por lo tanto, al funcionar, el miembro 7
¥y los mandriles que lleva unidos tienen movimiento al-

ternativo en sentido transversal por la rotacidn de la
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rueda 8 y asi, el polimero extruido por el molde sale

en forma de plancha en la que dos paneles superpuestos
ge unen solidariamente mediante una pluralidad de sopor-
tes ondulados o estriados verticales formados en unae di~
reccidn sensiblemente longitudinal,

Las dimensiones de los soportes o puntales
de refuerzo pueden variarse aflojando las tuerces 1l v
12 y deslizando los mandriles 10 hacia adentro o hacla
afuera del miembro 7. De esta forma, el perfll del molde
puede variar del ilustrado en lineas llenas en la Figura
3 al ilustrado en lineas discontinues en dicha Fipura 3.
Ll espacio de separacidn entre los bordes del molde pue-
de hacerse vaxrlar mediante cualquiera de los dispositivos
normales de ajuste de bordes de troqueles (no represen-
tado). Los perfiles del molde y de los mandriles se con-
forman y sitian con relacidén al conducto de entrada del
polimero que la totalidad del espacio libre definido por
el molde y los mandriles se llena de polimero en-el pun-
to de sallda de la plancha del molde.

Las placas refrigeradoras 4 consisten en dos
cdmaras 17 (véase la Figura 2) que se abastecen de alre
a través de tubos 18 y que tienen superficies 19 adya-
centes a la plancha extruida de un materlal poroso, v.g.,
bronce sinterizado.

La amplitud de la longitud de las ondulacio-
nes impartidas e los soportes o puntales dependerd res-
pectivamente del grado de oscilacidn del miembro 7 y de
las velocidades relativas de oscilacidén del miembro 7 y
de la extrusidn. Preferimos que la amplitud sea al menos

igual a la separacidén de los soportes en sentido lateral,
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También es preferible que la longitud de ondulacidn

¥ la amplitud sean tales que cada soporte o puntal
cruce su propio eje longitudinal a un adngulo de apro
ximadamente 45 grados puesto que esto produce el md-
Xino equilibrio de rigidez en la plancha manufactura-
da.

De acuerdo con el procedimiento de este
invento se pueden producir planchas de un grosor gfe-
neral de aproximademente 1,5 mm a 100 mm, pero las
planchas mas convenientes y econdmiocas son aquellas
aque tienen un grosor de 3 a 25 mm. El ancho de las
planchas puede ser de hasta 400 veces su grosor. El
grosor de los paneles superpuestos y el grosor de los
soportes o puntales de refuerzo puede variar, preferi-
blemente, entre 0,07 mm y 3,17 mm. Esto naburalmente
no se refiere a las partes extremas de los bhordes de
la plancha que, como son de polimero sdlido, exceden
de estos limites al menos en parte de la plancha.

Se pueden incorporar materlales de relleno,
fivras reforzantes y/u obtros aditivos en el material
termopléstico del que se hacen las planchas. También
se pueden emplear polimeros alveolares, v.g., planchas
celulares de poliestireno o de copolimeros que compren-
dan estireno y anhidrico maléico.

NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la prédctice,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle

en cuanto no alteren su principio fundamental., También
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se hace constar que el invento corresponde a una so-
licitud de patente presentada en Inglaterra con fecha
y numero siguientes: 25 de mayo de 1966, n? 23405/66,
que fué completada el 14 de abril de 1967, acogiéndo-
se por lo tanto a los beneficlos que conceden los Con-
venios Internacionales en vigor y siendo lo que cons-
tituyé la esencla del referido invento y por lo que se
solicita Patente de Invencidn por 20 afios en Espafia
sobre: "Procedimiento y aparato para la produccién de
material laminar reforzado con soportes"; caracteri-
zéndose por lo siguiente:

l.- Procedimiento para la produccidén de
material laminar reforzado con soportes, caracterizado
porque Se extruye material polimero termopléstico a
través de un molde para vlanchas reforzadas con soportes,
en el que los mandriles colocados dentro del molde rec-
tangular o ranurado oscilan transversalmente con res-
pecto al molde rectangular o ranurado y dentro de los
1imites del mismo.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado norque dicho material termopldstico es
una pollolefina.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque dicho material polimero ter-
mopldstico es cloruroc de polivinilo.

4.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque dicho material polimero termo-
plédstico es metacrilato de polimetilo,

5.~ Procedimlento segin la reivindicacidn

1, caracterizado porque dicho material polimero termo-



5.

10,

15,

20,

25.

30.

- 10 -

pldstico es una poliamida de peso molecular elevado.

6.= Procedimiento segin la reivindicacién
1, caracterizado porque dicho material polimero ter-
nopldstico es un poliéster de peso molecular elevado. o

7.~ Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque dicho mate-
rial polimero termopldstico tiene incorporado en si un
material de relleno.

8.~ Procedimiento segim cualquiera de las.
reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque dicho ma-
terial polimero termopléstico tiene incorporado en si
un agente formador de alveolos.

9.- Procedimiento segin cualquiera de las
relvindicaclones anteriores, caracterizado porque el
material laminar recién extruido se enfria interiormen-
te asi como exterioxmente.

10.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
9, caracterizado porque dicho enfriamiento interno se
realiza por medio de aire refrigerante.

1l.- Aparato para reallzar el procedimiento
segin las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por-
que los citados mandriles estén aguzados y pueden mo-
verse longlitudinalmente con respecto al citado molde.

12.- Aparato segin la reivindicacidn 11,
caracterizado porque el molde rectangular o ranurado
en en si ajustable.

13.~ Aparato segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 1l a 12, caracterizado porque dichos mandriles
estdn provistos de taladros longitudinales por los que

pasa el medio refrigerante.

340052 oW ‘;; ’&
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l4,~ Procedimiento y aparato para lea

produccidén de material laminar reforzado con so-
portes; tal y como queda descrito sustancialmente
en la pregente Memoria e ilustrado en log dibujos
ad juntos.

Tsta Memoria consta de once hojas eg-

eritas a mdquina po a sola cara,
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