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Ls invencidn se wefiere a un procedimiento de
obricssidn de una pelicula tubulsr, cuya pared consis-
te en, 2l menos, tres capas cue egbén Formadas alter—

v

J tie-

& o

nativawsnte por direrentes polimeros componenbes
nen, al aenos parcialmente, una Lorma e cgpiral.

Puede congiderarse conocida une oelicula tu~
bul=y “c egte tivo. La peliculs tubular conoeida ey o=
nuiacturads llenando puimero totalusnite wn espacio snu-
lar estacionario con una wesa liguids que iluye en divec—
citn axial y cue esbd formada vor, al menos, Aos poliuc—
o3 comnonentes dilerentes de bal wodo cue en gpn divec—
e¢idn cireunierencizl ¢l espacio anular conticne alborna-
tivamense diferentes polimeros, exbendidndose cada poli-
aero sovre voda la ancinura del espzcio anular. =n la =
direccion cireunferencial, cada uno de log voliucros com—
ponentes ge extiende recurrentemente a través de un pe-
Guesio rzulo de, por e jenplo, algunos grados. Lo corrien-
te de volimero asl voruada, cue Fluyje en liveceidn axial,
llega = continuzeidn a un sezundo espacio anulnr adsacen
e

-~ ol

te, ouyas peredes girvan wne con relscidn = la otra,
nodo uue en dioho'segundo egpacio avular gs formsn un né
wero me; grande de capas de polimero en superposicidn y
en egplral, Finelumentve la corriente de polimero iormada
en el s2pundo espacio anular se ouvlign = nogar en 4ie-
receldn sxial 2 travée de una hendidura de extrusidn anu
lex g e enfris, forwindose una pelicula tusular. e pell
cule Tuitlar wanuiacturads por dicho yrocedimienito coro-

cido Giene lg :degventaja, sin eaubargo, de que sus Slpule
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ficies interior y exterior se forman totalmente por un
gran nfmero de tiras de polimero estrechas, que se extien-
den en la direccidn longitudinal del tubo y que consisten
alternativamente en los diferentes componentes. o

La invencibn tiene por objeto proporcicnam
una pelfcula tubular del tipo antes mencionado que no
muestra dicha desventaja. La pelicula tubular de aguer-
do con la invencidn se caracteriza porque, al menos
una de las dos superficies de la pared de la pelicula
tubular se forma por una sola capa de un polimero, nric-
ticamente homogénea. De acuerdo con la invencidn, la
superficie interior, asi como la superficie exterior de
la pared de la pelfcula tubular estén formadas ventejo-
samente, cada una de ellas, por una sola capa homogénea
de un polimero. Ahora bien, la pelicula tubular puede,
de acuerdo con la invencibn, construirse de tal modo que
ya sea la superficie exterior o la superficie interior
de la pared de la pelicula tubular estd formada por una
sola capa homogénee de un polimero. La pelfcula tubular
de acuerdo con la invencidn tiene la desventaja de que
tiene una capa de un polimero homogénea en, al menos,
una superficie, lo que es de gran importancia en cone~-
xién con las demandas a establecer en la préctica actual
sobre una pelfcula de capas miltiples. Una pelicula de
capas miltiples puede, por ejemplo, consistir en dos
polimeros componentes A y B, teniendo el componente A

una resistencia quimica alta y el componente B una alta

resistencia mecénica. De acuerdo con la invencién una pe
1icula tubular constituida por dichos componentes A y B,

puede, por ejemplo, consistir en el componente A en toda
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exterior, comunicando asi a la pelicula la resistencia

quinmica deseada. £n este caso, el polimero componente B,
gque tiene una alba resisbencia mechnica, esti presepte_
en el interior de la pelicula como una capa en esviral,
Bs posible también que los polimeros componentes en ca-
pas presantes en la pelicula tengan, albternativamente,
por ejemplo, las siguientes onropiedades: un olor o sabor
favorable, una buena capacidad de soldadura, una buena
capacidad de impresidén, una buena resisicencia al  des-
gaste,

in un a realizacidn preferida de la pelicula
de acuerlo con la invencidn, cada capa en esviral se ex-—
tiende, con relacidén al centro del tubo, a través de un

fnpulo 42, al menos, 3602,

La superficie homopgénea interior y/o exberioz

de un polimero de la pelfcula tubular de capas milti-
ples de acuerdo con la invencidn, se congidera tumbiln
ventajosa para el tratamiento adicional de la pelicula,
més particularmenie para la importantisima soldadura,
y el intarior de la pelicula retiene su esbructura en
espiral conocida, lo gue tiene un efeclto favorable sobre
las propiedades de la pelicula, por ejemplo la resisten-
cia mecéaica,

De acuerdo con la invencidn, la capacidad de
tratamiento de la pelicula tubular y su idoneidad para

clerbas aplicaciones pueden mejorarse si, al menos una

de las dos superficies de la pared de la pelicula tubulap

estsd formada por una capa que consiste en un golo poli-

mero componente y cuyo espesor en direceidn radial es

-




diferente de, y preferiblemente mayor que el de cual~ W
quiera de las capas en espiral.

De acuerdo con la invencidn, en ciertos ca-
sos las capas homogéneas interior y exterior de la pe-
5 licula consisten preferiblemente en un mismo polimero com-
ponente. Mis particularmente, se asegura de ésta forma
 que la pelfcula tubular en capas miltiples,que se forma
de acuerdo con la invencidn de una manera muy especial,

pueda tratarse flcilmente para diversas aplicaciones de

10 ! una forme sustancialmente convencional, es decir de wuna

i forma similar a la manera en que se traban las peliculas
' conocidas de pléstico de un solo componente y de una
sola capa. Ademés, es posible que la pelicula tubulex
de acuerdo con la invencidn se trate en las mAquinas.

convencionales.

15

Un procedimiento para la manufactura de una

pelicula tubular, en cuyo procedimiento se hacen girar

dos o més corrientes de suministro de diferentes poli-

meros licuados, una al lado de otra, para formar una co-

20 rriente eangular, y en el cual, debido a la rotacidn,
la pluralidad de capas de polimeros co ponehtes albter-
nativamente diferentes @e incrementa hasta al menos tres|,
v en el cual el liquido en capas se extruye a través
de una handidura anular y se enfria, se caracteriza de
25 5 acuerdo con la invencidn, por ejemplo, porcue las corrien-
‘  tes de suministro- de polimero se alimentan a la corrien-
te anular solo en parte de su circunferencia. Ventajosa-
mente, la parte de la circunferencia en la que se ali-
menban los polimeros a la corriente anular se extiende

a través de un 4ngulo de no mis de 452, pero preferible

30
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mente de unos 5 a 102, Il procedimiento de acuerdo con
la invencidn puede llevarse a cabo de una manera muy
simple y eficaz si se caracberiza porque cada uno de los
diferentes polimeros componentes se alimenta al comien-

z0 de la corriente de polimero rotativa anular solo en

uno de sus puntos, y porque las corrientes de suministro

de polimero fluyen al interior de la corriente anular
giratoria en direccibén radial,

De acuerdo con la invencién, puede obteoner-

se una pelicula tubular que tenga las dimensiones desea-

das si la pelicula, despubs de que haydejado la hendiduﬁ
: i
ra anular, se infla para darle un difdmetro mayox. i
Un aparato para llevar a cabo los procedi~ 2
mientos aﬁtes descritos consiste en un alojamiento pro- i
visto de, al menos, dos canales de suministro de poli- |
mero, y en una zona anular con superficies concéntricas §
que pueden hacerse girar una con relacién a otra, con g
ayuda de un mecanismo de accionamienbto, cuya zona anularg
i
se abre al interior de una hendidura de extrusién anulari
y, de acuerdo con la invencidn, dicho aparato se caracteﬁi—

z& porque para cada uno de los diferentes polimeros, se i

abre un canal de suministro al interior de la zona de roﬁa—
i

cidén anular aproximadamente en un mismo plano de la sec-i

cibén recta transversal al eje de rotacidn. '

De acuerdo con la invencidn, una realizacién

preferida del aparato se caracteriza porque las seccioneﬁ

1

transversales de las aberituras de salida de los canales

de suministro de polimero al interior de la zona de rota-

+
4

cién anular tienen una forma alargada, cuyo eje geométrico

largo se extlende paralelo al eje de dicha rotacidn.
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La invencidn se describird adicionalmente
con referencia al dibujo esquemitico.

La figura 1 muestra en seccidén axial un apa-
rato para la manufactura de la pelicula de acuerdo con la
invencidn.

Ia figura 2 muestra el aparato en seccidn

‘transversal a lo largo de la linea II-II de la figurs T.
g La figura 3 muestra una pelicula tubular de
i

‘acuerdo con la invencién.

? Ias figuras 4 y 5 muestran la manufactura de

'una pelicula de acuerdo con la invencidn, usando un apara-

:to que es ligeramente diferente del mostrado en las figu-

i
; La figura 6 muestra una pelicula tubular de
iacuerdo con la invencidn, manufacturada usando el aparato

i

;de la figura 4.

: La figura 7 muestra otra realizacidén alter-—
j
. nativa del aparato.

; La figura 8 muestra el aparato de la figura
i

! 7 en seccifn a lo largo de la linea VIII-VIIL.

La figura 9 muestra una estructura en capas
i
. que puede obtenerse con el aparato de las figuras 7 y 8.

‘ Ia figura 10 muestra en seccidén axial toda-
;via otra realizacidn alternativa que es diferente de la
gde las figuras 1 y 2 en que tiene un nicleo estacionario
%y una camisa giratoria.

5 La figura 1 muestra un aparato para la ma-
%nufactura de una pelfcula tubular de acuerdo con la inven-
%cién, cuyo aparato se indica generalmente en 1. El alo=-
Ejamiento del aparato 1 comprende partes 2, 3, 4 y 5, que

|

-7 =
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estén uniias entre si de manera conocida, y de las cua—?%ﬁﬁﬁﬁﬁ
les las partes 4 y 5 estin conectadas de modo apropiado
a un bastidor (no mostrado). Zn el alojamiento esté dis-
puesto un rotor que consiste sustancialmente en las par-
tes 6, 7 ¥ 8, interconectadas con ayuda de tornillos, ¥y
que esti soportado por un cojinebe de friceidn 9 y unos
cojinetes de bolas 1G, 11, que esbin conectados a la par-
te de alojamiento 5. ¥l rotor 6, 7, 8 puede ser acciénado

a través 1e un casquillo 12, que estd fijado a la parte

de rotor 6 y al cual esté unido un pifibn de cadena 13,

que esti conectado a un motor apropiado por medio de una

cadena (no mostrada). £n el cojinete de fricecidn 9 se

efectia el cierre hermético entre la parte de rotor 6

Y la parte de alojamiento 9 con ayuda de un visco-retén.
41 lado d2l cojinete de friceibén 9 hay una hendidura
anular entre las partes de alojamiento 2 y 3 y el rotor
6, 7, 8, cuya hendidura comprende cuatro zonas adyacentes
14, 15, 16, 17. La anchura de la hendidura es mayor en
la gzona 14, donde entran dos polimeros diferentes en la
hendidura, por medio de canales 20 y 21, a través de los
cuales fluyen los polimeros a lo largo de las flechas 18
¥ 19. La zona 14 de la hendidura cambia graduvalmente a la
zona 15, zue tiene una anchufa menor pero uniforme., La
zona 15 cambia a la zona 16, cuya anchura se hace gra-
dualmente menor. La zona 16 se abre al interior de la
hendidura de extrusibén 17, que tiene la menor anchura de
las cuatro zonas de hendidura. La zona 14 es relativamentg
ancha. £sto tiene que ver con la relacidén entre las di-
mensiones del aparato y la velocidad de robvacidn reque-

rida par:z obtenser un nimero de capas particular deseado.
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5i es necesario, es posible, durante el funcionamiento,
detener la parte (de la izquierda) 7 del niicleo girato-
rio 6, 7, con objeto de eliminar el par de la curva ba~-
1énica de la pelicula tubular recién extruida. Es, por
lo tanto, necesario que esté previsto un visco-retén
entre las partes 6 y 7, cuyo visco-retén puede, con la
parte 7 que gira, comprimirse adicionalmente contrz la
parte giratoria 7, a causa de la reduccién del difmetro
del retén por la presidn del polimero. En su parte ex-
terior, el alojamiento esté provisto de una pluralidad
de elementos calefactores e;éctricos 22, Prevista en>el
centro del rotor 6, 7, 8 esti una tuberia 23, a través
de la cual puede suministrarse aire comprimido en el sen-
tido de la flecha 24. Como puede verse en las figuras 1
¥y 2, las aberturas de salida 25, 26 de los canales 20

N 21 tienen una forma alargada, cuyo eje geométrico
largo se extiende paralelamente al eje de rotacidén del
rotor 6, 7, 8. Los canales de suministro de polimero 20
y 21 se exbienden a través de una pieza de conexidn 27,
que estd fijada en la parte de alojamiento 3 y proporcio-
na un cierre estanco.

Durante el funcionamiente, se suministran
dos polimeros licuados diferentes de una manera conocida
en los sentidos indicados por las flechas 18 y 19, los
cuales polimeros pasan lado a lado al interior de la
gona de rotacién anular 14. Debido a la rotacidén del ro-
tor con relacidn al alojamiento, el nimero de capas en
la corriente de polimero liquido en la zona 14 se incre=-
menta desde dos hasta, por ejemplo, 4, 8 6 10, depen~

diendo de la velocidad de rotacibn y de la velocidad a

...9...
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: ne, la estructura en capas formada en la zona 14, aunque,

——n resn e o ——

una parte giratoria y una parte estacionaria del apara-

%

la cual se extruye la masa de polimero anular bajo la in-
fluencia de la presidén de alimentacién y de la resisten-
cia ofrecida por la hendidura de extrusién 17. 51 sumi-

nistro de polimero a la zona de rotacidn anular 14 desde i
los dos canales 20 y 21 tiene lugar solo en una parse !
relativamente pequedia de la circunferencia, de modo que, !
siendo el sentido de rotacidén del rotor como se indich !
en la figura 2 (por la flecha 28), el polimero suminig-

trado a través del canal 21 forma una capa pricticamen-

te ininterrumpida sobre la circunferencia exbterior, nien-:
tras que sobre la circunferencia interior de la hendidurai
anular 14 se forma una capa ininterrumpida que consiste %
totalmente en el polimero suministrado a través del canal%
20. Fntre las capas interior y exterior, se forman capas .
en espiral, que consisten alternativamente en los poli-
meros suministrados a través de los canales 20 y 21.
Cuando la masa de polimero en capas, liquida, se obliga a
pasar sucesivamente a través de las sigulentes gzonas de

D)

hendidura anular, 15, 16 y 17 y al aire libre, se mantie-

dependiendo del tiempo de permanencia, el nlmero de capas

aumente adicionalmente mientras el polimerc pasa entre

to. La pelicula tubular asi extruida se indica en la figu
1 en 29. £1 aire comprimido suministrado a través de la

tuberia 23 a lo largo de la flecha 24, infla la pelfcula

s =

tubular recidn extruida 29 para darle un di&metro mayor
v la enfria simulténeamente; finalmente la pelicula

tubular se enrolla de una manera conocida (no mostrada)

Ia figura % muestra esguemfticamente una sec%

- 10 -
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cidén una pelicula tubular 30 manufacturada con el apara-!

to de las figuras 1 v 2. ILa pelicula 30 estd formada
por dos polimeros componentes diferentes, que forman

la pared de la pelicula en cuatro capas alternativas
(rayadas y no rayadas). la invencién se refiere princi-
palmente a peliculas, cuyo espesor de pared total es en
general no mayor de 1 mm, y es en la mayor parte de ins
casos, solo unas pocas centésimas de milimetro. Los es-
pesores de pelicula mencionados en Gltimo lugar se usan,
més particularmente, como material de empaquetar. Sin
embargo, la invencidén comprende también peliculas tubu-
lares que tienen un espesor de pared mayor, por ejemplo,
desde 1 a 10 mm, cuyas peliculas tubulares pueden usar-
se como tubos o conductos de transporte, por ejemplo,
para liquidos. Tales peliculas tubulares de acuerdo con
la invencidén pueden usarse también para el recubrimienta
de cables, Como se muestra en la figura 3, la superficie
interior 31 y superficie exterior %2 de la pared de peli-
cula estin formadas, cada una de ellas, por una sola
capa homogénea de un polimero. Entre la capa interior
31 y la capa exterior 32 se extienden capas en espiral
%3 y 34. En una realizacién particular, los dos polime-—
roé componentes fueron poliamida ¥y polietileno. ILa
velocidad del rotor se mantuvo por debajo de 10 revo-
luciones por minubo. Ademds, las dimensiones y las con~
diciones del procedimiento habian sido elegidas de modo
que en la hendidura 14 la resistencia ofrecida por los
polimeros a la distribucidén en la direccidn circunferent
cial era desde aproximadamente 0,01 hasta 0,001 de la

resistencia al desplazamiento en direccidn axial en las

- 1] =




.

oz

i1
hendiduras 15, 16 y 17. }

En una realizacidén alternativa de la manu- E
factura de la pelicula tubular de acuerdo con la inven~ i

cidén, con el aparato de las figuras 1 y 2, se sumiﬁistra{

5 ron dos corrientes de polimeros diferentes. A través del !

canal 21 (véase la figura 2) se suministrd policaprolac-

tama fundida a un caudal de 3 kg por hora; la corriente
de polimero habia sido formada fundiendo caprolactama,

de la cual una solucidn al 1% en &cido férmico al 90%

10 a 259C, tenia una viscosidad relativa de 3,7 a 4,0, A
través del canal 20 se suministrd polietileno fundido

a un caudal de aproximadamente 3 kg por hora; esta co-

rriente de polfmero habia sido obtenida funtiendo poliec- !
tileno que tenia un indice de fusibn de acuerdo con las E

15 normas ASTM D 1238 de 7. las temperaturas en los canales

de suministro para la caprolactama fundida y para el
polietileno fundido eran aproximadamente 3102 C y apro-
ximadamente 2452 C, respectivamente. La temperatura del |

aparato de la figura 1 era 2802 (. La velocidad de la

20

parte de rotor 6 y de la parte de robor 7, gque estaban i
rigidamente ‘interconectadas en este experimento, era de
; 12,5 revoluciones por minuto. Desde la hendidura anular
17, que media 10 cm de diémetro, salia una corriente
de polimero transparente, anular, que tenia una estruc-
25 ; tura en capas. fuera de la hendidura anular, el tubo
- fue inflado hasta un didmetro de aproximadamente 17 cm
y se enfrid exteriormente con aire. La pelicula tubular !
i obtenida, que tenia un espesor de pared de aproximada-
nente 0,04 mm, se enrolld a una velocidad de 4,5 metros
30 !  por minuto. ¥l nimero total de capas en esta pelicula

27.1.1969 - 12 -
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era de aproximadamente 6. La capa exterior de la pared
de pelicula con;istié en una capa pricticamente homogénea
de policaprolactama, y la capa inberior en una capa homo-
génea de polietileno.

Lgs figuras 4 y 5 representan muy esquemé-
ticamente un aparato y un método alternativos para la
manufactura de la pelicula tubular de acuerdo con la

invencidén. La figura 4 muestra una zona anular 36 entre

un rotor 38, que es giratorio en el sentido indicado pori
la flecha 37, y una pared cilindrica estacionaria %9. la
figura 4 es una vista del aparato frente a las aberturas

de alimentacién para dos polimeros situadas en la parte

posterior de la abertura anular. Con la realizacidén de
la figura 4, los dos polimeros se suministran axlalments
por medio de dos aberturas 40 (rayadas) y 41 (no rayadas))
que conjuntamente ocupan todo el espacio anular entre

el rotor %8 y la pared 39. La abertura de alimentacidn

41 forma s6lo un espacio semianular que estd limitado
sobre la circunferencia interior y exterior por parteé
anulares estrechas de la abertura de alimentacién 40. La
figura 5 muestra las capas de dos polimeros diferentes
suministrados a través de las aberturas 40 y 41, formadas
despuds de cue el rotor haya girado en un &ngulo de

3602, De nuevo, el polimero rayado forma una capa exte-
rior homogénea 42 y una capa interior homogénea 43,

Entre estas capas interior y exbterior estén capas en
espiral que consisten alternativamente en un polimero y
en el otro (rayado y no rayado). Por rotacidén adicional,
el nflmero de capas en espiral puede aumentarse segin se

desee. Después de que las capas de polimero liquido hayan

13-
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i giratorio en el sentido indicado por la flecha 46. Dos

: de polimero, incrementindose el nimero de capas. la

miento 45, en el cual est4 montado un rotor 47 que es

. canales de polimero 48 y 49 se abren excéntricamente

: 55 del. alojamiento 45 se hacen girar las dos corrientes !

gido hechas girar hasta el nimero deseado, la masa de

polimero puede, de la misma menera que sSe muestra en las

figuras 1 y 2, extruirse e inflarse. ;
Ia figura 6 muestra una pelicula 35 formada i

con el sparato de la figura 4 y con la capa interior 43 :
v la capa exbterior 42 consistiendo en el mismo polimero, !

ILa figura 7 muestra esquemiticamente en |
f
Fd -

seccién transversal axial otra realizacidn alternativa dey
1

aparato para la manufactura de la pelicula tubular de

f
acueréo con la invencidn. El aparato comprende un aloja-

i

al interior del alojamiento cilindrico. Los polimeros

componentes diferentes suministrados a lo largo de las

e e

flechas 50 y 51 no se ponen en contacto entre si antes del

plano VIIT-VIIT. Debido a la presencia del tubo oblicuo
52, el polimero suministrado a través del canal 43 forma,i
en el plano VIII-VIII, una parte circular excéntrica

53, que estd situada en una parte circular 54 (figura 8)
de didmetro mayor. Los canales 48 y 49 deben estar pro-

vistos de resistencias al flujo apropiadas. «n la cénara

corriente anular de capas miltiples se extruye a través

de la hendidura 56 y se infla. La figura 9 muestra la
corriente en capas después de una revolucién del rotor.
Puede verse que con el aparato de 1a$ figuras 7 y 8,
puede hacerse una pelicula tubular cuyas capas exterior

57 e interior 58 son homogéneas. Sin embargo, la capa

- 14 -
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: vigente Estatuto sobre Fropiedad Industrial.

. e es s e s i aan  #2 & on

interior 58 y la capa exterior 57 consisten en polimeros
componentes diferentes,

La figura 10 muestra en seccidn axial un
aparato del tipo de las figuras 1 y 2; sin embargo, el

aparato de la figura 10 tiene un nlGcleo estacionario 59

¥ un alojamiento que consiste en una parte esbacionaria
60 y una parte 62 que es giratoria en el sentido indiéadq
por la flecha 6l. Para el fin de ser accionada la parte §
62 puede estar provista, por ejemplo, de un pifién de ca-
denas 63. Pueden alimentarse dos polimeros diferentes

a la gzona anular 64, en la cual puede aumentar el nfmero

de capas por rotacidn. De los dos canales de suministro
para los diferentes polimeros, la vista en seccidn de lai

figura 10 muestra sblo un canal 65, a través del cual |

1

puede fluir un polimero en el sentido indicado por la fle
cha 66. Desde la zona anular 64, la corriente de liquido
en capas miltiples fluye a través de la hendidura anular

67, y se extruye finalmente a través de una hendidura

g

de extrusibén anular (no mostrada) y se enfria. La pelicul
tubular recién extruida puede ser inflada por medio del
dnima 68.

Ista solicitud gue corresponde a la presenta-
da en Holanda el 17 de febrero de 1968, bajo el nlmero
68=02285, se acoge a los beneficios del articulo 51 del

- 15 -
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- REIVIHDICACTGIES = £y

Los nuntos de invencidn provia y nueva que se preseng
tan para gue gean objebto de esta solicitud de Pabente de
Invencidén en Espafia por VEINTE afios son los sizuientes:

l. - Un procedimiento para ls manufacturas de
una pelicula tubular, cuya pared consiste en al menos

tres capas que esbin formadas albternativamente de Aiferen

L4

tes polimeros componentes y que tienen, al menos parcial-
mente, una forma en espiral, estando formada al menos una
de las dos superficies, de la pared de la pelicula tubu~
lar, por una sola capa de un polimsro prichicamenie homo-
> (] . ,
sénea, en cuyo procedimiento se hacen girar dos o mids co-
rrientes e suministro de diferentes polimeros licuados,

una al la‘o de otra, para former una corricnbe anular, ¥

y—

en el cual debido a la rotacidn se incremenba el nlm:ro d¢
capas de solimeros componentes alternativamente diferen-
tes, desde al menos dos hasta al menos Gtres, y en el cual
el 1liquido en capas se extruye a través de una heniidura
anular y se enfria, caracterizalo porcue las corrientes
de swiinistro de polimero se alimentan a la corrienie
anular sélo en parte de su circunferencia.

2, - Un vrocedimiento de acuerdo con la reie-
vindicacidn 1, car.cherizado poraue la parie de la cir-
cunferencis en la que se alimentan losg polimeros a la
corriente anular se extiende a través de un dngulo de no
mis de 452, por ejemplo de aproximadamenie 5 a 1C2.

3.- Un procedimiento de acuerdo con la xei-
rindicaciin 1, caracterizado porgue Gada uno e los oo-

limeros componentes diferentes se alimenta al coulenzo




10

15

20

25

30

87 0i; e
de la corriente de polimero giratoria anuler, solo en -
uno de los puntos.

4.-Un procedimiento de acuerdo con la reivin-
dicacién 1, caracterizado porgue las corrientes de sumi-
nigtro de polimerc fluyen al interior de lg corriente anu~
lar giratoria en direccidn radial.

5.~Unprocedimiento pars la manufgcturs de una
pelicula tubular, en cuyo procedimiento se hacen girar -
dos o mis corrientes de suministro de diferentes polimeros
licuados, una al lado de otra, alrededor de un niicleo -
pars formar une corriente anular, y en el cual, debldo
a la rotacién, el nimero de capas de polimeros componentes
glterngtivamente diferentes se incrementa hasta al menos
tres, y en el cual el liquido en capes se extruye a ira-
vés de una hendidura snular y se enfria, caracterizado -
porque en el punto en que se alimentan los polimeros a la
zona de rotacidén snular, un polimero componente forme ya
ung cape anular exterior homogénes y/o una capa anular -
interior homogénes antes de que comience la rotacibn del
1{quido.

6.-Un procedimiento de acuerdo con uns O mAS
de las reivindicaciones 1 & 5, caracterizado porque la -
peliculs, despuds de que ha dejado la hendidurs anular se

infla para darle un didmetro meyor.

Te=Un procedimiento para ls menufacturg de la
pelfoula tubular, en cuyo procedimiento se hacen girar
dos o mds corrientes de suministro de diferentes polimeros
componentes, una al lado de otra, paras formar wng corrien—
te compuesta anular, ¥ en el cual, debido a la rotacién

se incrementa el nimero de capas de los polimeros compo=

N Ry ()
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nentes diferentes hasta al mencs tres, y en el cual la

corriente de liquido de Capas se extruye a través de una
hendidura asnular y se enfrias, caracterizado porque a un
primer polfimero componente se alimenta excéntricamente s
ls corriente compuesta giratoria anular y porque la co=
rriente de suministro de un segundo polimero componente,
en el punto en que entra en la corriente compucsta anular
circunda 1ls corriente de suministro del primer polfmero -
componente.

8+~Un procedimiento para la manufzctura de una
pelicula tubular,

Tal y como se ha descrito en la liemoria que ane
tecede representado en el divujo que se acompaiia y con =
los fines que 86 han eapecificadoe.

La'presenxe memoria consta de dieciocho holas =
escritas a miquine por una sola carae

Madrid, -3
PoAe

M3/, =18
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