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movimiento a la masa fundida a su entrada, a efectos de ne

'cdnsecuencla dak 1a dlstlnta fluidesz ﬁe la masa fund;ga. En

producen distensiones de la banda de hoja, con 19 que se

el espesor de los lugares gruesos y se consipguiera una dis-

'Illi'lul
ﬁ!’
EL objeto del invento es un procédimiento‘para 1a fa-
brlcacion de p]acas o ldminas mediante 9xtruq1on de mate-
riales termOplastlcos, por egemplo, materiales slntetlcos,

a través de una tobera de ranura ancha, confirﬁéndose un

st ‘} .

jorar la distribucidn de los lugares gruesos., - '

- Otro objeto del invento es una tohera de,rénura ancha
apropiada pafalla puesta en prdctica del p;ocedimiento, en
cuyo cuerpo de tobera estd dispuesto un manguito mévil pro-
visto de aberturas de salidﬁ para la masa fundida y que, a
su vez, esté-unido con dispoéifivos que proporcionan el mo-
vimiento. j |

¥n la fabricacién de placas, asi como ‘de lémiras pla--
nas y pelioulas e manga ex%ruida{ no es posible eliminar

-

los lugares gruesos que se producen.en la extru31on como

los productos acabados se ponen de manifiesto de manera
desagradéble estos lugares gruesos, que se presentan siem-
ﬁre'en el mismo'sitio, sobre todo en el arrollaniento de
hojas. Asi, por ejemplo, resaltan en el rollo de bandas de
hoja arrolladas fuertes engfosamientos,'qué proceden de lqs

lugares gruesos superpuestos. In los lugares engrosados se

empeora considerablemente la posicidn plana. También en el
acabado de placas o liminas, por ejemplo, en su impresién o
forrado, son muy molestos estos lugares gruesos, que éa ex—
tienden en direccidn longitudinal.

Por ello no han faltado ensayos para influir sobre la

masa fundida durante‘sufextrusién, de modo que se redujera
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_cambio, eliminarlo‘totalmenté. Uma meta pféferente de todos

cional, un mayor desperdicio como consecuencia de un recort

tribucién de los engrosamientos en el sentido transversal a
la direceidn de extrusién. Tal como han demostrado los en-

sayos, si hien se puede disminuir el espesor de los luga-

res gruesos adoptando determinadas medidas, no se huede, en

los trabajos ha sido, por lo tanto, el conseguir una mejor
distr%bucién de ios lugares gruesos.

En la fabricacidén de léminas sopladas de haterial-sin—
tético es hoy en dia usual hacer que, mediahte_medidas es-
pécialeg, los lugares gruésés gn-el rollo se desplacen du-~
rante el arrollamiento transversalmente a la direccidn de
exprusién. Esto es posibble, qu.ejemplojohaciendo'fotar 0
inviertiendo la cabeza de soplado ‘o el anillo de refrigera-
eidn por aire , o bien el dispositiﬁo de apianadof‘Ahora'
bien, los medios apropiados para laminas sopladas no sch
transferibles a la extrusidn de piacas o_léminas mediante
una tobera de ranura ancha. % ' 7

Ha sido propuesto ya el que la tobera de ranura ancha
0 grupos siguieﬁtes, tal como, por ejemplo, el disposizivo
arrollador de la pelicula, seahvcambiQAOs de sitio en de-
terminadas m&gnitudeé, trénsversalmehte'a 1a Qireccidn de

avance. De €llo resulta, ademds del esfuerzo téenico adi-

4

O

aumentado de los ﬁérgenes, ya que paré conseguir bgrdes rec
tos, hay que recortar los rebordes a 6ada_lédo en gl menos
1la magnitud dél‘lérgo del movimiento de cambio.

La mayoria de los ensayos estaban encaminados, por lo
tanto. a influir en la fluidez de la masa fundida. Asi, por
ejemplo, se conoce por la patqhte alemana n? 1.052ﬁ673 una

tobera de extrusidén de ranura ancha, en la que la masa fun-—
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dida es movida durante el proceso de extrusién nediante un

‘mecanismno agité&or dispuesto en el interior de la tobera.

La. patente alemana n¢ 1. 127 575 descrive umr mecanismo agi-

1 tador modlflcado, en el que por medio de e%pigas puGQtae

.encima, se pueden carger todas las zonas en el 1nterior de

la esplga. Ta DAS n® 1.194.125 trata de

cional derun tornillo sin fin, a la vez

agitador.. Como.medio de movimiento- para’
_ describe asimismo la patente alemana ne

. 1ia agitadora, que‘esté di%ﬁuesta en el'

1a dlspOSlClon adi-
que’un'mecaﬁismd
la mésa fﬁndida
1.232.335 una vari-

interior de 1a to-

18

"bera. Por la patente checa n® 390, 534 se conoce una tobera

"de ranura ancha, en la que el elemento de mov*miento, dig-

puesto en el inter;or del cuerpo de la tobera, gira a un -

‘misﬁo tiempo en torno de su‘propid éje y en torno del eje

central del canal de la tobera.

Con'otfbs'grupos de dispositivos, que empero estan
bastante mds alejados del presente 1nvento que unicamen-
te se citan para Qompletar 1a énumeracién, se intenta eli-
minar el brobleﬁa de la fluidez por el 1adordé la alimenta-

cién a la tobera de ranura ancha. Asi, por ejemplo, se em-

_plean conforme a la DAS nv 1.179.702 varios tornillos sin

fin dispuestos unos tras otros, para una distribucidn basta

y finisima de la masa fundida ¥, de acuerdo con la patente

estadouﬁidenae n® 3.217.358, un tornillo sin fin de trans-
porte que que se hace cada vez mas deigado'en direocién al
extrusor. | ‘ |
Segin la patente estadounidenée ne* 3,3%341.388 se npuede
influir en la fluides mediante la disposicién de diversos
eleﬁentos calefactores med1ante Jos cua]es resulta posible

un caldeo por zonas de la masa iundlaa.
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-licula exprimida se conduce bajo tensién en un bafio de 1i-

forma de chorro, y se mueve transversalmente a la direccidn

que originan tiempos prolongados de permanen01a ¥ que, con

son hechas variar de poszc:on, o bien tan solo 1ns1gn1f1—

el caso del bafio de enfrlamlento.

De la influenciacién de los lugares gruesos se ocupa

también 1la,DAS n® 1,178,200, segin la cual la banda de pe-

quido. Para ellé’se concentra la corriente’ de 1iquido en
de gvance de la'pelicula. .

- Los dispositivos y prbcedimientos descritos, que trabas
jan- con dlsp031t1vos agltadores, si bien poseen la ventaja
de que_ se ev1tan zonas muertas dentro de las toberas, zonas
ello, contribuyen a la descomp051c1on de la masa fundlda,
en cambjo no se’ con91gue con ellov apenas una mejora vy,
tratdndose de masas fundidas POCO viscosa&, incluso origi-
nan un empeoramiento. Mediante'laslmédidas ditadas,no es o
smble siquiera influir en 1a dlstrlbuclon de los lugares
grueqos, ya que las llneas de fluao de la masa fundlda no
cantemente. -

También 1os demds dlsposatlvos 01tados son técnicamen-
te demasiado costosos, s;p que orlglnen un efecto sustan-
cial en las lineas de flujo derla masa fundida, o ﬁien no

pueden ser apllcados en general tal como, por egemplo en

La misién del presente invento ha sido, por lo tanto,
la de buscar una solucién técnicamente sencilla para mejo-
rar la distribucién de los lugares gruesos en la extrusién
de placas o laminas de materiales térmoplésticos, en la que
se eviten los inconvenientes de los procedimientos y dispo-
sitivos donocidoes. \ |

El problema citado anteriormente se resuelve mediante
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un proceso de extrusidn con enfriamiento siguiente de la es

tructura plana, que estd caracterizado por el hecho de que

a toda la entrada para una masa fundida se le confiere, an-

tes de salir la masa por la tobera, un movimiento rotato-
rio u oscllante o camblante, 0 bien una oomblnaCWGn de es—
tos movimientos. Debido a que toda.la entrada para la masa
es movida contlnuamente en forma rotatorla 05011ante 0
camblante, o b1en de manera comblnada, con rélacidn a la
ranura esta01onar1a de la tobera, antes de que penetre la
masa fundida en la tdbera y de que ealga de ella, son des-
plazadgs contlnugmente las lmneas de flujo transversalmen-
te con respecto a 1a direéciéﬁ de salidafdé la banda de ma-
ferial. Con ello se evitan los lugares gruésos, que de oﬁro
modo-discurren eYk linea'fedta, y éoi cons;guiente los incon
venlentes que se-orlglnan con ello. '

Ln una forma de reallzaclon preferente del procedlmzen
to se conflere a la entrada de la masa une. combinacién de
movimientos a base de_rotacién u,oscilacién,icon4uﬁ cambio.

El'procediﬁiento es apropiadolfundamentélﬁente bara la
extrusién de todo material tefmopléstico; pero es aplicable
con eebecial ventaja a-méterialeq sintéticos. Sobre todo ha

dado eyuelenteq resultados en la practlca para materlzles

delgades, en especial bandas delgadas de pelicula de mate-

rial sintético que, como es sabido, estdn gometidas fdcil-
mente a distensiones en el rollo. Las eétructuras plangs
elaboradas -por el procédimiento conforme al invenéo, se
comportan de manera sustancialmente mas ventaaos frente a
las estructuras claboradas conforme al estado actual de la

técnica, especialmente tamhlen en su acabado, por egemplc,

en la impreszén, en el iorrado con opros materiales, as {




10

30

_en combinacién con otros materiales sintéticos,

tobera de ranura ancha con el manguito

como en procesos de revestimiento de éualqﬁier clase.
El proceso se emplea con ventaja especiaimente en la

fabricacidén de bandas de material sintético a base de poli-

'olefinas, talegicomo polietilenos, polipropileno o también

asi como,
por ejemplo, a base de poliestirol, policloruro de Vinilp,
poliésteres, poliamidas o poliﬁerizados mixtos de dichos
compuestos. '

Dispositivos apropiados para la puesta enrpréotica del
procedimiento han sido reprééehta&os en las figuras 1'a 7.

La fig. 1 es una representaoién esquematlca de una to-
bera. anoha, con el mangulto sacado. '

Las figs. 2 - 4 mues tran secciones-a través de la fig.
1 a lo largo de las 11neas de corte II—II', LII-III' v .
IV-IVf, si bien con el mangulto montado. '

Ia fig. 5 muestra una renresentacmon esquematica de
una tobera de ranura ancha conforme a 1a_f1g. 1 con el man-
guito sacado, pero que ha sido modificada con réspécto.a la
de la fig. 1.

Ia fig. 6 muestra como detéile.y %isto‘desde arriba el
extreno blselado del.mangulto de la fig. 54 ﬁ

la fig. 7 muestra la representa016n eqquematlca de una
sacado, peroAque ha
sido modificada con respecto a la de la fig. 1.

A continuacion se procede a explicar con méds Qetalle
el procedimiento y los dispositi?os a base de la descrip-
cién de las figuras: - _ .

La'fig. 1 muestfa un cuerpo de tobera 6 con la ranura
de tobera 5. En el 5ngma del cuerpo de tobera estd dispuest

de manera mévil el manguito' % - que ha sido dibujado fuera

~
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para una mejor representa01on - el cua1 11eva a cabo en estd
forma de realizacidn un,mov1mlento g;ratprlo en la direccidy
A=A'. EY movimiento giratorio puéde coﬁéistir a este parti-
‘cular en una OScilgcién,o en una rotacién, seéﬁn elrd;sposi-
tivo que esté acoplado aliﬁanguitb paraAconférirle el movi-
miento. El movimiento que se confieré.al ménguito puede ser
transmitido por dispositivqé conocidos a través de piezas
de dispositivo'asimismo conocidas, tales como ruedas denta-
das, segmentos dentados, excéntficas, bielas y otros. Ahéra
bien, como estas plezas no tlenen nada que ver con la esen~
cla deT 1nvento, no han 31do dlbuaadas en la figura. La mass
fundldg 1 es alimentada por un extrusor, que no. ha sido di-
bujado, penetrando a través de laiabeftpra 2 en el manguito
3, y volviendo & salir nuevamente a %ravésﬁde lafabertura.4.
Como al mismo tiempo el manguito lléva'a ca50‘un movimiento
giratorio, resulta oue toda 1a entraﬁa para 1a masa es des-
plazada en vaivén a lo 1argo de la rarura de salida de la
tobera. Con ello'ce desplazan las-linéas de flujo y por
consmguiente, los 1unares gruesos entrantes, en sentido
transversal con respecto a la dlreccién de avance de 1a pla—
ca o lémina extruida. La abe;tura de salida 4 estéd dispues-
ta dqui- inclinada con respecto alla ianuré-de salida de lé
tobera Y, eﬁ una forma preferente de realizégién, ampliamen-
te por toda la periferia del manguito. A

En la practica se ha cdmprobado ésimismo'que en muchosv
casbs,es conveniente superponer al movimiehfo gifatorio.un
movimiento axial; es decii, un ﬁesplazamiento del manguito
a lo 1afgb de la ranura de salida de la tobera. Con ello se
consigue una distribucidn especialmente buena de los luga-

s gruesos. En esta forma de realizacién estdn acoplados
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al manguito dispositivos, que no han sido representados,

para conferirle el movimiento giratorio y el movimiento

~axial, para lo cual se emplean dispositivos y piezas usua-

les. Do . ' .

"En otra forma de reallzacion del dlspOSﬂtlvo citado
Wltinamente, el taladro de entrada 2 estd practlcado de
manera pasante a través del mangulto, de modo que parte de
la masa fundida puede salir, ademis de.a través de la aber-
tura de salida 4, también por el extremo del manguito 3.

En otra forma de.realizacién de un dispositivo con

‘exclusivamente movimiento giratorio del:manguito, estén la

abertura de entrada 2 y el énima del cuerpo de tobera 6 rea;

-

lizadas de manera pasante. A este particular se alimenta la

masa_fundiga a la derecha e izquierda por dos extrusores,
r -

de lo que resulta una alimentacién'ddble,de'forma de L. Con

'ello se-reduce de la manera ‘deseada la torsidn, especial-

_esta01ondr1a de.salida de 1& tobera.

mente ‘en manguitos largos; A

En las figuras 2 a 4 se muestré la poéiCién de la aber
tura de salida 4 con reqnecto a la ranura 5 de la tobera,
en diversos planos de secc1on de la flg 1. De ‘ello se des-
prende la manera en que durante el movmmlento giratorio se
desplaza la entrada para la masa con relacidn a la ranura

Ia fig. 5 muestra el mismo cuerpb de tobera 6.con la
renura de salida 5 de la misme de la fig. 1; asi como_con
el manguito % que, para una méjor representaéién, ha sido
dibujado en la parte de afuera. A través de la-abertura 2
penetra‘la masa fundida 1, procedente del extrusor, en el
mahguito %, volviendo: a salir.porxla abertufa 8. Durante la

extrusidn de la placa o ldmina se confiere al manguito un

[y
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movimiento axial en la direccién B-B* mediante dispositivos

conocidos. Para -evitar también zonas muertas insignifican-

tes dentro de la tobera, en la salida 8, estd én una forma

" preferente de realizacidn biselado el extremo del manguito.

_Ademds del movimiento axial, se puede superporier aqui tam-

bién al mismo'tiémbo un movimientb giratorio, en forma de
una, rotacion u oscilaciédn. ' ‘

.La fig. 6 muestra un detalle parclal del mangulto de
la flg. 5, habiéndose representado el bwse] 7 v la'abertura
de salida 8 v1stos desde arrlba..

Ta fig. 7 muestra otra forma de reallza01on del man-
guito névil. (En el cuerpo de tobera 6 no se han dleJadO
las éﬁperficies frontale g) La alimentacidén de la masa fun~
dida 1 en la abertura de entrada ? del mangulto tiene lu-

gar por el lado ‘opuesto al accionamiento. ITa abertura de

salida 4, que discurre inclinada con respecto a la ranura 5

de la tobera, estd practicada aqui en forma de hendidura

pasante, que discurre hasta un poccipor delante del extremo

del manguito. Bl movimiento giratorio en la direccidm A-h!

es conferido-a través de la rueda dentada 9.
T'al como se puede apreclar facilmente, resultan dlver~

sas varzantes en las formas de realizacidn del mﬂnyulfo N

de los movimientos a llevar a cabo, de modo que no existe

una limitacién con respecto a las formas de realizacidn re-

pfesentadas.
Asi, por ejemplo, sonbusuales cOomo abertﬁras de salids

4, en lugar de la ranura-pésante,-ta@bién;orificios yuxta-

pueqtou, 0o bien una combinacidn a base de orificios ¥ ra-

mras.

. ‘ R M *
En restmen, la Patente de Invencidn que se solicita’
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deberé recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

l.- Un procedimiento para fabricar laminas o pla-
cas (e material termopléstico, con preferencia de material
sintético, con mejor distribucién de los lugares gruesos,
discurrente en la direccién de extrusidén, para lo cual se
extruye la masa fundida poﬁ uha tobera de ranura ancha y a
continuacién se enfria la limina aplicando medidas conoci-
das, caracterizado porque a toda la entrada de la masa de
material termopléstico se le confiere un movimiento rotato-
rio u oscilante o cambiante, o preferentemente una combina-
cibén de estos movimientos.

2.~ Se reivindica por dltimo, como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Inwencién que se solici-
ta UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR LAMINAS O PLACAS DE MATE-
RIAL TERMOPLASTICO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de once paginas mecs

nografiadas y dibujos que se acompailan.

Madrid, 17 de noviembre 1.970
BERNARDq gNGRIA
P
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ESCALA VARIABLE
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