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El invento se refiere a un procedimiento para ¡ 

la fabricación de un producto sintético que consta por lo: 

monos de dos polímeros componentes distintos, la pared ¡ 

de cuyo producto está constituida por cuatro canos al me-'inos de polímeros componentes alternativamente distintos, j 

en cuyo procedimiento, al menos una corriente inicial i 
que consta por lo menos de dos corrientes inmediatas de j

polímeros se somete a un tratamiento para aumentar el nú-:
)

mero de capas planas paralelas y aplanar dichas capas pa-j

ra formar al menos uno corriente de múltiples capón, y en!
!

cuyo procedimiento una corriente de capas múltiples es o-; 

bligada finalmente a pasar a través de una abertura de ¡ 

extrusión, y dejada enfriar. j

Un procedimiento del tipo arriba descrito para 

la fabricación do películas es conocido por la solicitud 

de patente holandesa nB 65-12918, de la solicitante. En 

dicha solicitud de patente se da una descripción de un 

procedimiento para lo fabricación de una película plana 

de capas múltiples, en el que la estructura estratificada! 

se obtiene duplicando varias veces el número de capas y ! 

aplanando éstas con ayudo do un aparate que es conocido j 

de por sí, por la Memoria de la patente holandesa n3 10 3. ¡356.

Sorprendentemente se ha comprobado ahora que i 

haciendo aplicación de las etapas conforme al ¡-rusento in­

vento, el procedimiento conocido puede ser aplicado con ¡
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i éxito en la fabricación de películas sintéticas tubulares 

j de tubos o de barras.

í El procedimiento conforme al invento se carac-

! teriza porque el aplanamiento de las capas se ejecuta de 

5 tal modo que, después de ultimado el procedimiento en el 

 ̂ ! que se aumenta el número de capas y se reduce el espesor

' i de éstas, las más delgadas de las distintas capas tienen 

¡ un espesor no menor de 1 milímetros aproximadamente, y 

¡ después que se ha aumentado el número de capas, se hace 

10 ; pasar una corriente que consta al menos de cuatro capas

í planas paralelas, al interior de una y otra mitades de un 

; espacio anular y se distribuye allí en forma de dos sub- 

; corrientes que, después que han llenado el espacio anular;,

! son obligadas a coalescer en tal forma que los diferentes; 

15 j polímeros componentes forman capas anulares ininterrumpi- 

; das. Al contrario de lo que pudiera presumirse, se ha contr- 

probado que después de la coalescencia de las sub-corrien 

**; tes los planos de separación de las diferentes capas de

! las sub-corrientes se hallan exactamente contiguos.
í

20 ; Las películas tubulares y los tubos de pared

! relativamente gruesa pueden fabricarse, conforme al in- 

í vento, de manera relativamente sencilla, si la corriente 

¡ anular estratificada es extruída a través de una hendídu
j

j ra anular. Las películas tubulares pueden obterse eficaz- 

25 ; mente conforme al invento, si después da su extrusión a

! través de una hendidura anular, la corriente anular es- 

; tratificada es inflada para dar una película tubular cuyo 

- diámetro es mayor que el de la hendidura para la extrusiojn 

: haciéndose uso de un medio gaseoso comprimido.

30 Para la finalidad de obtener películas del es-
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pesor habitual, el procedimiento conforme al invento se 

caracteriza porque el espesor total de la principal co­

rriente anular estratificada formada después de la coalesL 

cencía de laa sub-corrientes se reduce, por ejemplo, a 1 

milímetro, antes de que la corriente principal salga de 

la hendidura anular para la extrusión.

De acuerdo con el invento, *1 número de capas 

se aumenta ventajosamente duplicándolo-* repetidas veces. ¡

Conforme al invento, un procedimiento ligera- } 

mente modificado se caracteriza ventajosamente porque las) 

sub-corrientes, después de haberse formado, se envían en i 

sentidos opuestos a un canal circular que se va estrechan­

do gradualmente y que está abierto por un lado, y salen ¡ 

de dicho canal circular, mientras están en forma de una !
f

delgada capa anular, en la dirección de la hendidura do ! 

extrusión. i
Una variante diferente del procedimiento, con-j 

forme al invento, hoce pasible el obtener de nonera sen­

cilla productos en forma de barra, si el procedimiento se 

caracteriza porque la corriente anular estratificada se ¡ 

transforma en una corriente de sección transversal circu 

lar, que es extruída a través de una hendidura circular. 

El procedimiento conforme al invento hace posible también 

fabricar barras de sección transversal no redonda, por j 

ejemplo, en forma de I o de T, si la corriente anular so ; 

transforma conveníantemente y se la obliga a pasar por 

una abertura de extrusión con sección transversal no re. 

donda o en forma de I o do T.

El invento se describirá seguidamente con re­
ferencia al dibujo escuemático adjunto.
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La Figura 1 muestra un aparata para la fabri- 

' cación de películas tubulares.

Las figuras 2, 3 y 4 sen vistas sn sección 

¡ transversal de la estructura estratificada y de la forma 

' de la corriente, tomadas según las líneas 11-11, 111-111 

i y IV-IV de la Figura 1.

' La Figura 5 muestra un aparato para la fabri-

¡ cación ds tubos de pared gruesa de múltiples capas.

La Figura 6 muestra un tubo de pared gruesa
' con múltinles capas. !
: i

La Figura 7 mUBctra un aparato para la fabrica^.
ción do barras. ¡

¡
La Figura 8 muestra una barra de sección cir- !

; cular, con múltiplos cacas. ;

; La Figura 9 muestra una barra de sección transí

! versal en forma de I, con múltiples canas. ¡

¡ La Figura 10 muestra un aparato diferente Darai
¡

:1a fabricación de oelículas tubulares. !. )t
La Figura 11 es una vista en corte transversal¡ 

'de la corriente estratificada, según la línea XI-XI de la 

Figura 10.

¡ En el aparato representado en la Figura 1, dos

¡polímeros componentes escasamente miscibles 3 y 4 por ejerr 

!plo, poliamida y poiiéster, se suministran lado a lado en } 

!el sentido indicado por las flechas a través de los con- !, t
íductos 1 y 2, haciéndose uso de bombas (no dibujadas). Los}
¡  ̂ ¡ 
conductos de alimentación 1 y 2 terminan en los cnales en-j

^anchados 5 y 6, respectivamente, en cada uno de los cua- !

.les se han provisto dos miembros de guía estacionarios, j

ĉomo resultado de lo cual el número de capas en cada uno !
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i de los canales 5 y 6 aumenta desde dos a ocho por un fac-
! 2 ¡ tor de 2 =4.

¡ La Figura 3 es una vista en corte transversal,

! tomada según la línea 111-111 de las corrientes estrati-
!

5 i ficadas en los extremos de los canales 5 y 6. En los ccnaj- 

i les 5 y 6, las corrientes son repetidamente aplanadas y 

! duplicadas. Los miembros de guía (no dibujados) para du-

i pilcar el número de capas son conocidos de por sí por la
i
¡Memoria de la patente holandesa nS 103.356 de la solici- 

10 i tanto. Después de abandonar los canales 5 y 6, las corriei 

- tes estratificadas pacen a las piezas tubulares 7 y E. En 

¡ la dirección dsl flujo del líquido, la formo cuadrada de 

' la sección transversal de las piezas tubulares en el pla­

no III - III va cambiando gradualmente a la forma semi- 

15 circular en ol plano IV - IV, permaneciendo invariable el 

¡ área de la superficie de la sección transversal. La Fi- 

í gura 4 muestro que en el plana IU-IV coda una de las sub- 

¡ corrientes estratificados que salen de les piezas tutela 

! res 7 y S, llena una mitad de un espacio anular. En los 

20 i puntos 9 y 10 del plano IV-IV, las sub-corrientes estra- 

= tificadas que salen de las piezas tubulares 7 y 0 son 

¡ obligadas a coalescer, de tal manera que los diferentes 

i limeros componentes formarán copas ininterrumpidas. La co 

: rrionte anular estratificada es entonces obligada a atra- 

25 : vesar una hendidura anular 11, de diámetro gradualmente

i creciente y, finalmente, una hendidura 12 cara formar una 

película 13 termoplústioa sintética y tubular, cuya pared 

¡ consta do ocho capas. Por conducto de un canal 14 puede 

¡ suministrarse aire comprimido para inflar la oelícula re 

30 ; clan oxtruída hasta el diámetro mayor que so desee.
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La Figura 5 muestra un aparato ligeramente di-* 

! ferente para la fabricación de un tubo 15 de pared rela- 

i tivamente gruesa, con ayuda ds una hendidura anular de 

! extrusión 16. La pared del tubo consta de ocho capas, co- 
mo se ve en la figura 6.

i La Figura 7 vuelve a mostrar un aparato dife-

; rente para la fabricación da una barra 17 termoplàstica,

) con ayuda de una abertura circular de extrusión 18. La 

; barra 17 consta de un núcleo que va rodeado.por 7 anillos 

j de polímeros componentes alternados, como se ve en la 

¡ fig. 8.

La Figura 9 muestra una sección en I 19, que 
tiene una sección transversal estratificada.

Para la fabricación de una sección así, se ha 

ce uso de una hendidura de extrusión en forma de I.

La Figura 10 muestra un aparato diferente pa­

ra la fabricación de película sintética tubular conforme 

al invento. Por conducto de un canal 20 de alimentación 

dos polímeros componentes distintos 21 y 22 fluyen lado 

a lado (véase la Figura 11) y mientras se hallan bajo pre 

sion en el sentido que indica la flecha. El canal 20 des­

emboca dentro de un canal ensanchado 23, en el que van 

situados algunos miembros de guía del tipo anteriormente 

mencionado, para aumentar el número de capas. Como resul­

tado, la corriente 24, indicada esquemáticamente, que sa 

le del canal 23 tiene múltiples capas. Por conducto de 

un canal 25, la corriente 24 fluye hacia abajo hasta ciei 

ta distancia del punto donde el canal 25 desemboca en un 

canal 27 que esta formado en la superficie circunferencial 

de un miembro 26, aproximadamente cínico. Dosde uno y otro
*¡*
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lado dal punto an que el canal 25 desemboca dentro da él, 

el canal 27 se estrecha gradualmente en dirección circun- 

Iferencial, hasta que, frente al punto antas mencionado, 

i el área de la superficie de la sección transversal del

5 ! canal 27 llega a su anulación virtual. Esto hace que la
i
¡ corriente de capas múltiples 24 en el canal 27, se divida

} en dos sub-corrientes, que otra vez coalescerán a lo lar-
! }
¡ go de la superficie circunferencial del miembro cónico 26',

i y simultáneamente fluirán hacia abajo a través dBl estro-
!

10 i cho espacio anular 28. La superficie total de la sección 

¡ transversal del espacio en que el polímero se esparce al- 

I rededor del miembro cónico deberá preferiblemente parma- 

! nacer constante. La resistencia al flujo anular debe ser 

: considerablemente menor, por ejemplo, un factor de 0,01 a; 

15 10,001, que la resistencia al flujo a través dal espacio

i 28. En ese caso, las capas de las sub-corrientes que flu-

; yen desde una y otra mitad del espacio, se hallaran exac-
¡
I tamente contiguas. Finalmente, se extruye una corriente 

i anular estratificada a través de una hendidura anular 29'. 

20 ¡ Por conducto de un canal 30, se suministra aire comprimi-

¡ do para inflar la corriente del polímero hasta obtener una

¡ película sintética tubular 31, cuyo diámetro es mayor que
¡
¡ el de la hendidura de extrusión.

¡ Hay que añadir que en vez de dos polímeros con¿-

25 ¡ ponentes puede hacerse uso de tres o más. Puede hacerse 

uso de diferentes tipos de polímeros componentes, talas 

! como poliamida, poliéster, polietileno, caucho termoplás- 

I tico, etc. Sin embargo, es esencial que las viscosidades 

i de las corrientes líquidas no sean demasiado diferentes. ¡ 

30 ! Pueden efectuarse modificaciones dentro del i

!

!

1

}
í
t
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¡ REIUINDICñCIGNES

¡

!
i
I 1.- Un procedimiento para la fabricación de

i un producto sintético que consta por lo menos do dos po- 

i limeros componentes distintos, la pared de cuyo producto 

i está constituida por al menos cuatro capas de polímeros ¡

: componentes diferentes alternativamente, en cuyo procedi­

miento al menos una corriente inicial que consta por lo 

¡ menos de dos corrientes inmediatas de polímeras, se cc- j 

' mete a un tratamiento pare aumentar el número de capas ¡

paralelas y planas, y para aplanar estas capas para for- j 
! ,  i
mar al menos una corriente de multioles casas, y en cuyo :

! ,  '  !
: procedimiento una corriente de múltiples capas es obliga-;'

¡ da finalmente a atravesar una abertura de extrusión, y deL

! jada enfriar, caracterizado porque el aplanamiento de laŝ

í capas se lleva a cabo de tal modo que después de la ter-

; minacion del proceso on el que ol número de capas aumenta

! y el espesor de capa disminuye, las más delgadas de las

! distintas capas tienen un espesor no inferior a 1 milíme-

; tro aproximadamente, y después do habar sido aumentado elj

número de capas, se hace pasar una corriente que consta !

- al menos de cuatro capas planas y paralelas a una y otra

' de las mitades de un espacio anular, y sa la distribuye j

' allí en forma de dos sub-corrientes que, después de haber!

llenado el espacio anular, son obligadas a coalescer de '

. tal forma que los diferentes polímeros componentes forman!
; capas anulares ininterrumpidas. i

' 2.- Un procedimiento conforme a la reivindi- !

2.3.69 - 10 -
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cacion 1, caracterizado porque la corriente anular estra­

tificada es extruída a través de una hendidura anular.

3. - Un procedimiento conforme a la reivindica­

ción 2, caracterizado porque después de su extrusión a 

través de una hendidura anular, la corriente anular estra 

tificada es inflada hasta obtener una película tubular, 

cuyo diámetro es mayor que el de la hendidura de extrusio 

haciéndose uso de un medio gaseoso comprimido.

4. - Un procedimiento conforme a la reivindica­

ción 3, caracterizado porque el espesor total de la prin­

cipal* corriente anular estratificada formada después de 

la coalescencia de las sub-corrientes se reduce, por 

ejemplo, a 1 milímetro antes de que la corriente prin­

cipal abandone la hendidura anular de extrusión.

5. - Un procedimiento conforme a la reivin­

dicación 1, caracterizado porque el número de capas se 

aumenta con ventaja duplicándolas repetidamente.

6. - Un procedimiento conforme a una o más 

de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque las 

sub-corrientes, una vez formadas, se envían en sentidos 

opuestos a un canal periférico que se estrecha gradual­

mente, el cual va abierto por un costado, y mientras se 

hallan en forma de una delgada capa anular, salen de di­

cho canal periférico en dirección de la hendidura de ex­

trusión .
7. - Un procedimiento conforme a la reivindi­

cación 1, caracterizado porque la corriente anular estra-? 

tificada es transformada en una corriente de sección trans­

versal circular que es extruída a través de una hendidura

2.3.69 - 11 -
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! 0.- Un procedimiento conforme a una o

;las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque 

!nufactura una película tubular estratificada, 

j 9.- Un procedimiento conforme a las reivindi-

' caciones 1 o 2, carseterizadn cerque se manufactura una ii !
i tubería de pared pruesc. estratificada. j
' 10.- Un procedimiento conforme a leo raivindi-i
! ' ¡
} cesiones 1 y 7, caracterizado porque se manufacturan bo- }

, rras que consisten en capas anulares concéntricas de no- }

'ilítfteros componentes alternativamente diferentes. ;: i* * ¡
) 11.- Un procedimiento conforme a la reivindi- ¡
! ¡
¡ cacion 1, caracterizado porque se manufacturan barras a !

! partir de materiales sintéticos termoplásticr-, teniendo d^-
!  ̂ *! chas barras una sección transversal no redonda, por ejem-i

¡ pío en forma de I o de T. !

í 12.- Un procedimiento para la fabricación de ¡

! un producto sintético que consta, por lo monos, de. dos 

' polímeros componentes distintos.

¡' Tal y como se ha descrito en la Memoria que

í antecede, representado en el dibujo que se acompaña y

;los fines que se han especificado.
i
i Esta Memoria consta de doce hojas escritas

; máquina
i

por una sola cara.

Madrid, 14 MAR 1969.

con¡
i

a

i

i
i
i
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