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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Introduccidén se refiere
a unos perfeccionamientos en los cabezales para la fabri
cacién de ldminas mixtas de materiales sintéticos, dando
a conocer un tipo de cabezal que permite la extrusidén si
multénea de dos o-mds flujos de resina termopldstica, en
forma, de una ldmina compuesta de varias capas paralelas.

Los cabezales de extrusién realizados de acuer
do con la presente Patente de Introduccién comprende, un

adaptador de extrusién que se puede insertar entre una

* hilera para la fabricacién de laminas de materiales ter-

mopldsticos y la zona de salida por lo menos de dos mé-
guinas extrusionadoras, comprendiendo dicho cabezal espe
cial o adaptador, una pieza que tiene por lo menos dos
orificios de entrada, dos pasos y dos orificios de eva-

cuacién, siendo el primer orificio de entrada y el primer

E Y SRS TI



10.

15.

20.

25'

30.

orificio de salida los gque comunican con intermedio de un
primer paso y el segundo orificio de entrada y el segun~
do orificio de salida, con intermedio de un segundo paso
guedando dispuestos el primero y segundo orificios de
evacuacién coaxialmente y rodeando el primer paso por lo
menos una zona o parte del segundo.

Los perfeccionamientos de acuerdo don la pre-
sente Patente, permiten la fabricacién de una ldmina com
puesta de varias capas y comprende la fabricacién de di-
cha l4dmina mediante dos flujos de resina sintética en es
tado pldstico por calentamiento, hacer pasar estos flujos
por una hilera para cada hoja o ldmina, que presenta un
orificio alargado en forma de ranura, extrayendo de dicho
orificio la corriente compuesta que resulta y enfridndo-
la, caracterizdndose ademds por la disposicién coaxial de
los flujos primero y segundo antes de introducirlos en la
hilersa.

La descripcién siguiente que no presenta ningu
na limitacién sind simplemente es enunciativa de un cier
to numero de particularidades principales segin la Paten
te, pudiéndose tomar éstas aisladamente o en combinacién,

La figura 1 es una vista en corte axial de un
cabezal de extrusidn realizado de acuerdo.con la presen-
te Patente,

La figura 2 es una vista parcial y en corte del
objeto de la figura 1 segun la linea II-II de dicha figu
ra.

La figura 3 es una vista en seccidén de una hile-
ra que se puede utilizar con el aparato de la figura 1.

Ta figura 4 es una vista en seccién de la hile
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ra de la figura 3, segin la linea IV-IV de dicha figura,

La figura 5 representa esquemédticamente la utili-
zacién de un aparato de acuerdo con la invencién.

La figura 6 es una variante de la disposicién de
alimentacién,

Segin la figura 1, el cabezal -10-, comprende un
cuerpo o carter -l1l- dotado de una primera pieza -12- que
presenta un paso cilindrico interior -13~ con el mismo eje
que dicha pieza -~12-, presentando dicho paso -13- un ori-
ficio de evacuacién -14- y un orificio de entrada -15-,Ila
pleza -~12- presents en su superficie lateral radial -16-
una ranura semitérica -18-. Una pieza -20- queda adyacen
te a la pieza -12- y estd en contacto estanco con ésta,
presentando un paso cilindricorinterior -21-; una primera
superficie lateral -22- en la cual queda dispuesta una ra-
nura semitérica -23- destinada a cooperar con la ranura
semitérica -18- para formar una cavidad térica -25-. Las
superficies ~16- y ~22~ adyacentes al orificio de entrada
~15- del paso -13- constituyen entre ellas un paso -27-
orientado radialmgnte para comunicar la cavidad térica -25-
¥y el paso cilindrico ~13-, La pieza -20- presenta una aber
tura de entrada -3%30- que conecta la cavidad t6rica -25- a
una entrada o zona de alimentacidbén de material pldstico
~31~. Un véstago-hilera -32-, dispuesto en el interior del
paso -21- de la pieza -20-, presenta un orificio de extru-
8ibén -34- de forma rectangular alargada que comunica con
una cavidad interna -35-, abriéndose ésta contra el orifi-
cio rectangular -~34~, por un orificlo de seccidén sensible-
mente circular -3T-,La pieza -20- presenta una superficie

lateral radial -39- sensiblemente paralela a la superficie

-22~-y de forma opuesta a esta Ultima y una garganta anuler semi
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térica ~40- queda dispuesta sobre dicha superficie -39-,
Una tercera pieza -42- queda dispuesta contra la superfi
cie -39~ de la pieza segunda -20- y éSta presenta sensi-
blemente en su centro una cavidad -43%- prédcticamente coa
xial con el paso -13- de la pieza -12- y con el paso -21-
de lapieza -20-; presentando esta pieza una superficie lg
teral radial -45- destinada a establecer contacto estan~-
co con una parte de la superficie -39- de la pieza -20-,
La superficie -45- de la pieza -42- presenta una gargan-
ta 0 ranura anular semitérica ~47- destinada a cooperar
con la cavidad -40- de la pieza -20-, definiendo una se-
gunda cavidad -49- entre las dos piezas, Las superficies
-45- y -39~ constituyen entre ellas un paso anular radial
-50- que pone en comunicacién el paso =37~ y la segunda
cavidad -49-, Un védstago -52- dispuesto en el interior
del paso -43-, presenta en su centro un paso -53- que se
abre por medio de un orificio de extrusién rectangular
=55~ a un lado.del vdstago -32- y en oposicién, por me-
dio de un orificio sensiblemente circular -56-, el cual
comunica con una fuente u origen -59- de resina termo-
pldstica sintética plastificada en caliente. Las piezas
-12-, =20~ y =42~ se mantienen en contacto estanco con
ayuda de bulones -60-, de los cuales se ha répresentado
uno solo en la figura, no aprecidndose en dicha figura la
alimentacidén de la cavidad -49-.

La vista de la figura 2, orientada en sentido
del paso -13%-, muestra la disposicién de la hilers 432-
y de su orificio de extrusién -34~, asi como la posicidn
relativa del orificio de extrusién -55- de la hilera =52-.

La hilera ~65- mostrada en la figura 3, es utilizable con



10,

15,

20,

25.

30.

v "

el cabezal -10- y comprende un bloque -67- en cuyo inte-
rior se dispone una cavidad -68~; ﬁn paso —-69- comunica
dicha cavidad con el exterior de la hilera y la cavidad
-68- se abre por medio de un orificio de extrusién -70-
gue presenta la forma de una ranura alargada, por lo que
es pérticularmente interesante para la extrusién de forma
laminar de un material que penetre por el paso -69~-, Un
galiente =14~ estd en contacto estanco con el bloque de
la hilera -67-~ y comunica con el paso -69-,

La figura 4 muestra la disposicién relativa del
paso -69-, de la cavidad -68- y del orificio de extru-
sién -70- que presenta el bloque -67-,

E1 aparato mostrado esquemdticamente en la figu-
ra 5 comprende tres extrusionadoras o fuentes de résina
sintética termopldstica plastificada en caliente, andlo-
gas entre si, ~76-, =77~ y ~78-, Estas extrusionadoras o
fuentes de material pldstico comunican respectivamente con
un dispositivo -10a-~ por medio de conductos -80-, -8l- y
-82~. La pieza de salida del dispositivo -10a- comunica
por un conducto -85- con una hilera por cada ldmina u ho
ja -84~ que presenta un orificio de extrusidn alargado
~86~; el orificio -86- y los orificios déextrusién inte~
riores rectangulares tales como los orificios =34~ y -55-
son coplanarios,

El flujo =90~ cuya seccién estd representada
en la figura 6, comprende un primer flujo de seccidén cir
cular -91-, un segundo flujo de seccidén circular ~-92- dis
puesto alrededor Eel primero y uﬁ tercer flujo -93- ci-
lindrico y dispuesto alrededor del flujo -92-,

El modo de realizacién de la presente Patente,
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mostrado en las figuras 1 a 4, es particularmente util pa
ra la produccién de lédminas compuestas con espesores de
ldminas individuales o capas excepcionalmente uniformes,
a partir de resinas termopldsticas extrusionadas y de
composiciones de éstas que tienen tendencia a presentar,
a las temperaturas de extrusibn, viscosidades distintas
en estado de fusidén. Se obtiene una gran mejora de la uni
formidad de la distribucidén de material a través de la
abertura de la hilera utilizando un orificio interior rec-
tangular.

En funcionamiento, el cabezal -10- queda monta-
do en un conjunto tal como el de la figura 5, en el que
los pasos apropiados del dispositivo -10- son alimenta-
dos a partir de dos o mds fuentes de material extrusiona-
ble, Un primer material extrusionable es suministrado al
paso =53~ a través del cual se extrusiona por el orificio
-55- en forma de un flujo de seccidén rectangular alarga-
da, Otro material extrusionable que pasa por la cavidad
-49~ transcurre alrededor de la hilera -52- y rodea el
flujo que sale de ésta, siendo extrusicnado a continuacién
por el orificio -34- por una seccidén rectangular, encon-
trdndose envuelto en el interior de un material que una
tercera fuente de polimero envia a la cavidad -25-. De es-
te modo, el flujo que pasa por la abertura -13-, presenta
suponiendo que todas las corrientes se extrusionen a la
misma velocidad lineal constante, de una forma préctica-
mente idéntica a las del paso y los orificios representa-
dos por la figura 2, Al penetrar en una hilera por cada
ldmina u hoja, tal como el que se ha mostrado en las fi-

guras 3 y 4, un flujo de material de tal tipo, conserva
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su estructura estratificada y el material exterior suminig
trado a través de la cavidad ~25- por el paso anular -27-
se transforma en rectangular desde la forma primitiva cir
cular, a medida que se desplaza hacia el orificio de ex~
trusién -70-, Se puede comprobar que en el conducto -13-,
la deformacién tiene lugar esencialmente en la corriente
exterior circular y que los materiales extrusionables del
flujo o corriente de material interna o de los flujos in-
teriores, conservan su configuracifn y conservan un re-
parto prédcticamente uniforme en toda la anchura de la hi
lera., De modo ventajosa? se hace variar fécilmqnte la-po
sicién de la capa interna y el espesor relativo de las ca
pas externas, situando los orificios de extrusién interio-
res tales como el orificio -34-, en una posicién que no
Seg coaxial con respecto al paso -13-, obteniendo fécil-
mente este resultado desbloqueando los bulones =60~ y vol-
viendo a situar radialmente la pieza -20-, mds alld del
eje del paso -13%-,

Es evidente que se puede utilizar un cabezal de
acuerdo con la presente Patente para preparar un material
de uno, dos o tres compuestos en forma de lédminas, depen-
diendo este numero, del ndmero de flujos o corrientes de
material introducidos en el aparato. Si se desea se pue-
de afiadir a un conjunto tal como el del aparato -10-,
piezas andlogas a la pieza -20- para preparar una ldmina
o film de 4, 5 6 mayor ndmero de compuestos,

Se puede reguiar fédcilmente entre limites con-
venientes las dimensiones relativas de los diferentes flu-
jos gque constituyen el producto extrusionado haciendo va-

riar la velocidad de alimentacién de las diferentes fuen-

tes de polimero; as{ pues, si se quiere obtener una capa
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interna relativamente gruesa, se manda el material de la
fuente -59- a una velocidad netamente mds elevada que la
que tiene el material enviado a la cdmara -49-; de este

modo se obtiene una capa interior gruesa, una capa intexr

- media delgada y una capa externa cuyo espeseresproporcio-

nal a la velocidad de alimentacidén a partir de la cavidad
-25~, Es necesario en el curso de la extrusién del mate-
rial estratificado, mantener una temperaturaspropiada a
dicha extrusidn en el material que constituye la capa ex
terna. Se pueden extrusiongy_la 6 las capas internas en
condiciones que normalmente no darian un producto satis-
factorio puesto que el angﬁdo superficial de la hoja o
lémina depende esencialmente de las condiciones a las cua
les se efectda la extrusidén de la capa externa, las tem-
peraturas de los materiales que componen las capas inter
nas, deben ser de todas maneras suficientemente elevadas
para permitir su extrusién a velocidades y presiones con
venientes, Utilizando un aparato tal como el mostrado en
la figura 1, juntamente con fuentes de diversos polime-
ros, se puede producir fdcilmente numerosas variedades

de films o ldminas de material termopldstico compuestos
de diferentes capas.

Cuando las viscosidades de las diferentes ca~-
pas son relativamente parecidas, se utiliza generalmente
la disposicién de la figura 6, que se obtiene reemplazan
do los orificios =34~ y -55- por orificios circulares, Pg,
ra numerosos tipos de lédminas compuestas, no es esencial
frecuentemente obtener una distribucién uniforme de los

diferentes materiales segin la anchura de la ldmina y los

diferentes flujos presentan configuraciones cilindricas
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concéntricas de modo satisfactorio, Se preparan fdcilmen
te ldminas de capas multiples de 2, 3 6 mds componentes,
utilizando para la alimentacién; la disposicidn coaxial

representada en la figura 6, con un gran ndmero de hile-
ras poxr cada hoja.

En general es ventajoso utilizar una hilera para
cada ldmina que presente una cavidad interior cuya profun
didad es bastante grande con relgéién a2 la anchura de la
ranura de extrusién, de modo que se puede conseguir un pa-
80 conveniente del material, habiéndose preparado de todas
maneras laminas compuestas satisfactorias utilizando hile-
ras relativamente cortas o poco profundas, es decir cuya
distancia de separacién del orificlio de alimentacién con
respecto al crificio de perfilado, es relativamenterreduci
da con relacién a la longitud del orificio de extrusidn.

Utilizando el dispositivo de acuerdo con la presen-
te Patente, y con el aparato segin las figuras l1adylas
fuentes de alimentacién de la figura 6, se puede preparar
de un modo satisfactorio ldminas u hojas compuestas a
partir de diferentes materiales, tales como polietileno~
polipropileno en el cual el polipropileno gueda dispuesto
en el interior del polietileno, polietileno que rodea un
polimero de cloruro de vinilideno y cloruro de vinilo, po-
lietileno rodeando poliestireno,polietileno rodeando una
capa de copolfmero de 25% de acrilato de etilo y 75% de eti-
leno, que a su vez rodea un copolimero de cloruro de vini
lideno y de cloruro de vinilo, Las ldminas y hojas compues
tas que se preparan con el aparato mostrado en las figuras
1 a 4 presentan generalmente la distribucién de materiales

m4s uniformes segin la anchura de la ldmina, Si ls hilera
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mostrada en las figuras 3 y 4 es relativamente profunda,
es decir que la distancia entre los labios de la hilera
y parte posterior de la cavidad sea mucho m4s grande que
la anchura del orificio de extrusidén, se pueden utilizar
hileras mucho mé4s cortas.,

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi
que la esencia de los perfeccionamientos descritos serd
variable a los efectos de la actual Patente.

NOoTA,

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Introduccién,

1.~ Unos perfeccionamientos en los cabezales pa
ra la extrusién de laminas mixtas del tipo gue compren-
den la disposicién de dos flujos de resina sintética en
estado pldstico en caliente, haciendo pasar dichos flujos
por una hilera para fabricacidén de productos laminares,
que presenta un orificio alargado en forﬁa de ranura, ex
trayendo de este orificio la corriente compuesta resul-
tante, procediendo a enfriar la misma, caracterizados
porque se efectda la disposicidén coaxial de los dos flu-
jos, antes de introducirlos en la hilera laminar,

2.~ Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusién de ldminas mixtas, segin la reivindi-
cacién 1 caracterizados porque se suministra una primera
corriente o flujo de material plastificado en oaliénte a
una seccidn rectangular alargada, se rodea el segundo flu
jo en el interior del primero para obtener una corriente
o flujo compuesto de forma que el material del primer
flujo quede dispuesto cilindricamente alrededor del pri-

mero de seccién rectangular dispuesto en su centro, ha-
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ciendo pasar este flujo compuesto a través de una hilera
de extrusidén que tiene un orificio en forma de ranura
alargéda de manera que el primer flujo conserva una sec-
cién rectangular orientada paralelamente a dicha ranura,
déndole al flujo o corriente compuesto la forma de una
lémina, y haciéndola pasar a través del orificio de extru
sién de la hilera y enfrisdndolo a continuacién por debajo
de su temperatura de plasticidad.

3.~ Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusién de ldminas mixtas, segin la reivindica
¢ibn 2, caracterizados porque el primer flujo de material
queda constituido por un polimero de cloruro de vinilide
no.

4,~ Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusién de ldminas mixtas, segin las reivindica
ciones 2 6 3, caracterizados porque el segundc flujo de
material estd constituido por un polimero poliolefinico.

5.- Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusién de ldminas mixtas, segin la reivindica
cibén 4 caracterizados porque se conduce un flujo de mate
rial plédstico adhesivo en caliente, hacia la periferia del
primer flujo o corriente de material, para obligar a la
adherendia., la- poliolefina y el polimero de cloruro de
vinilideno.,

6.~ Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusién de ldminas mixtas, caracterizados por
comprender la disposicidn de un aparato o adaptador de
extrusién para su colocacién entre una hilera laminar y
por lo menos dos fuentes de resinas termoplédsticas sin-

téticas plastificadas en caliente y que comprende una ca
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ja que tiene por lo menos dos entradas, dos pasos y dosr
orificios de salida, de forma que el primer paso pone en
comunicacién una primera entrada y un primer orificio de
sglida, el segundo paso permite la comunicacién de la
segunda entrada del segundo orificio de evacuacidn, sien
do los dos orificios de evacuacidén coaxiales y rodeando
el primer paso, por lo menos una parte del segundo paso.
7.~ Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusién de ldminas mixtas, segin la reivindica
cién 6, caracterizados porgue dicho paso primero compren
de una cavidad sensiblemente térica o de revolucién y dis
puesta simétricamente alrededor del segundo orificio,

8.- Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusién de ldminas mixtas, segin las reivindi-
caciones 6 6 7 caracterizados porque el segundo orificio
es de forma rectangular alargada y dicho primer paso pre
senta una forma sensiblemente cilindrica.

9.- Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusién de ldminas mixtas, segin la reivindica
cién 8, caracterizados porque dicho primer paso estd en
comunicacién con varias cavidades anulares y varios pasos
anulares.

10.- Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusién de ldminas mixtas, segin las reivindi-
caciones 6 a 9, en los cuales el cuerpo envolvente com-
prende varias piezas cada una de las cuales presenta un
paso, cada uno de los cuales es sensiblemente coaxial con
dicho primer paso incial, el cual presenta una entrada
destinada a su conexién a un védstago-hilera y una salida

destinada a su conexién a una hilera por cada ldmina, la
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cual presenta un orificio de extrusién de seccidén alarga
da, definiendo dichas piezas por lo menos una cavidad
interior que estd en comunicacién con el primer paso, por
medio de un paso anulaf, estando dispuesto un védstago-hi
lera en el interior del primer paso y presentando un paso
interno que se abre en las proximidades de la entrada de
dicho paso primero, por un orificlosensiblemente rectan
gular, estando dispuesto éste orificio rectangular asi
como el véstago-hilera del cual forma parte, entre el pa
8o anular que hace comunicar el paso primero o inicial y
dicha cavidad interna.

1l.- Unosrperfeccioﬁamientos en los cabezales
para la extrusién de ldminas mixtas, segin la:reivindica
didn 1, caracterizados porque las piezas del cuerpo envol-
vente definen por lo menos dos. pasos anulares y por lo
menos dos cavidades internas que comunican con el primer
paso con intermedio de dichos pasos anulares, estando
dispuesto un vdstago-hilera en las proximidades de cada
uno de los pascs anulares y cada uno de 105 vastagos-hi-
lera presenta un orificio de extrusién de forma alargada
dispuesto entre el paso anular asociado o el paso primero
0 inicial,

12.- Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusidén de laminas mixtas, segin la reivindica
¢ibén 11, caracterizados porque las cavidades internas
son de forma térica.

13.~ Unos perfeccionamientos en los cabezales
para la extrusidén de ldminas mixtas, segin la reivindica
cién 11, caracterizados por la cooperacién por lo menos

de dos extrusionadoras y una hilera por hoja, cuyo orifi-
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cio de extrusién es alargado y sensiblemente paraléléva
los-orificios alabeados de los védstagos-hilera,
Sean cuales fueren las circunstancias que concu
rran en la esencialidad de la Patente de Introduccién dg
5. finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:
14.,~ "UNOS PERFECCIONAMIENTOS EN LOS CABEZALES
PARA LA EXTRUSION DE LAMINAS MIXTAS!,
Consta la presente memoria de catorce hojas fo
liadas, mecanografiadas por una sola cara y de los dibu-
10, Jjos unidos a la misma.
Barcelona, 1 1 ABR. 13712
P.A, de PLASTICOS CELULOSICOS, S.A.,

ALFONSO DURAN
p. P

Fdo Luis Durén Benefom

JR/im,
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