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El presente invento se refiere g un procedimiento para
realizar por extrusién de una materia sintética, de preferen~
cia de una materia termopléstica, una pelfcula tubular per-
forada sin soldadura por extrusidén en continuo, con ayuda de
una cabeza de extrusién, de una funda tubular, y ejecucibn
de las aberturas o perforaciones por via neumética haciendo
pasar la pelfcula tubular sobre una pared perforada de una
cimara unida a una fuente de aire comprimido. Seglin el inven-
to, el procedimiento esti esencialmente caracterizado por el
hecho de que esta clmara esth alimentada con aire comprimido
a una presibdn constante.

El hecho de alimenbtar dicha cimara con aire comprimido
a una presidn constante permite pasar dispositivos mis o me-
nos complejos entre la fuente de aire comprimido propiamente
dicha y la tuberia de alimentacibdn de la cabeza de extrusidn
de aire comprimido.

El invento concierne igualmente z un dispositivo para
la puesta en prictica del procedimiento ya mencionado, y
este dispositivo estd caracterizado por el hecho de que la
funda maciza pasa sobre una superficie em la que estén pre-
vistas una primera serie de aberturas repartidas segin un
circulo y provista en su superficie inferior de uné garganta
anular en la que desembocan dichas aberturas, y porque en
esta garganta se adapba un resalte anular de una cimara sub-

yacente, provisto de una segunda serie de sberturas suscepti-



304~

550

40.‘-

45, -

55¢~

bles de coincidir peribdicamente con las aberturas de di-
cha primera serie, y unida permanentemente con una fuente
de un medio neumdtico, de preferencia de aire comprimido,
siendo dicha cémara arrastrada en rotacidn, eventualmente
segln un movimiento de rotacibn oscilante.

Gracias a esta realizacidn, en la que el aire compri-
nido es alimentado permanentemente bajo una presidn cons-
tante, las sberturas en la pelicula tubular maciza, son rea-
lizadas cuando existe coincidencia entre las dos series de
aberturas; haciéndose la realizacién de las perforaciones
en la pelfcula tubular inmediatamente y sin ningfn retraso;
el dispositivo seglin el presente invento tal como acaba de
ser definido anteriormente tiene un tiempo de respuesta
nula,

Segfin otro modo de ejecucibén conforme al invento, el
dispositivo estd caracterizado por el hecho de gque la pe~
red que lleva dicha primera serie de aberturas forma una
parte de la cémara unida a la fuente de aire comprimido, y
de que en esta cémara hay mbvil axialmente un plato que
lleva un nervio macizo susceptible de penetrar en dicha
garganta para obturar peribdicamente dicha primera serie
de aberturas.

En esta forma de ejecucibn, en la que la obturacidn
de dicha primera serie de aberturas se opera por el nervio
formado por un plato mévil axialmente, la garganta previs-
ta en la pared de la chmara, sobre la que pasa la pelicula
perforada, no esth sometida a ningln desgaste.

4 t{tulo de ejemplo se ha descrito a continuacién y
representado en el dibujo adjunto dos formas de ejecucidn

de un dispositivo conforme al invento.
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La figura 1 es un corte axial esquemitico de la primera
forma de ejecucidn.

La figura 2 es un corte axial de la segunda forma de
realizacidn.

La figura % es una vista general de la instalacidn que
sirve para realizar la pelfcula tubular propuesta.

En la figura 1, la referencia genersl 1 designa de una
manera general la cabeza de extrusidn que estd formada por
un blogue 2 provisto de una abertura cilindrica 3 en su par-
te superior, a la que sigue un &nima cbnica 4 que se ensan-
cha hacia abajo.

En este &nima 4 estd montado un elemento cdnico inter-
medio 5 que se acaba, en la parte superior, en una parte ci-
lindrica 6 que pasa por la abertura cilindrica 3 del blogue
2; la parte terminal de la parte cilindrica 6 lleva un fi-
leteado 7 sobre el gue estd roscada una tuerca 8 gue se apo=
ya sobre el fondo © de una cubeta 10 prevista en la.parte
superior del blogue Z.

La superficie exterior de la parte intermedia cdnmica 5,

superficie que esti designada por la referencia 11, se sitia

a una cierta distancia del anima cdnica 4 del bloque 2 de ma-
nera que forme una chmara de paso 12 para la materia plésti-
ca que es llevada por una abertura 13 susceptible de comuni-
car con ung fuente de alimentacibn de una materia pléstica
en fusidn, tal como por ejemplo una extrusora no representa-
da. '

La cara frontal inferior 14 del blogue 2 es una super-
ficie rectificada, y forma una hendidura de ektrusi6n 15

con la cara superior 16 de una placa 17 que estd fijada,por

tornillos 18, al elemento cdnico intermedio 5, sirviendo la
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hendidura de extrusidn 15 para la formacidn de una capa o
funda cdnica 19 con la materia pléstica que pasa por la ci-
mara 12.

El elemento intermedio 5 estd hueco y tiene en su par-
te inferior un Anima cdnica 20, y en su parte superior un
fnima cilindrica 21. En el paso celindro-cénico 20-21 asi
realizado, estd alojado un nicleo central formado por una
parte cdnica inferior 22 y por una parte cilindrica supe-
rior 23 que desborda el elemento intermedio 5 y que pasa
ademds, por una gbertura 26 prevista en una placa 27 ros-
cada por pernos 28 a la parte superior del blogue 2e

1 nficleo central 22-23 estéi suspendido elésticamente
por medio de dos rodamientos 29 y 30 entre los cuales esté
dispuesto un resorte helicoidal 31, y es mantenido en su
sitio por medio de una tuerca 32 y de una contra-tuerca 33
roscadas las dos sobre su parte fileteada k4.

El nicleo central 22, 23 esth perforado con un paso
gxial 35 susceptible de ser unido a una fuente de aire com-—
primido no representada.

Por otra parte, dicho nlcleo central es susceptible de
ser arrastrado en rotacidn por medios apropiados no repre-
sentados que pueden ser medios que sirven para imprimirle
un movimiento alternativo de rotacidn en el sentido de la
doble flecha %5.

La parte cbnica 22 del nlcleo central lleva, en su par-
te inferior, por medio de dos pernos 36 y 37, una pared 39
situada a una cierta distancia de su cara frontal 40 que se
extiende periféricamente més alléd del nficleo 22 para formar
un plato 41 provisto de un nervio periférico 42 que se pro-

longa por un collarin 43 que se extiende hacia el plato 39,
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siendo la realizacidn tal que en una parte anular 43° si-
tuada entre el nervio 42 y el collarin 43 se encuentra for—
mada una serie periférica de aberturas individuales, 44.

Con esta serie de aberturas 44, cooperan aberturas 45
de una serie de sberturas previstas sobre el plato 17 cuya
cara inferior presenta una garganta que corona la parte su-
périor de la estructura formada por el nervio 42 ¥y el co-
1larin 43. El plato 39 estl fijado por tormillos 397, 39" a
éstas, con interposicidn de una junta de estanqueidad 43,

El dispositivo que acaba de ser descrito funcions como
sigue:

Se comienza por alimentar la cabeza de extrusibm con
la materia pléstica que pasa por la clmara de alimentacibn
12 y que es extruida por la boquilla o hendidura de extru-
sifn 15, para dar una pelicula o funda tubular 19.

El aire comprimido a presidn constante que pasa por el
fnima 35 pone la cémara 46 a presidén, y cuando se hace gi-
rar el nficleo central 22 en un sentido o en el otro, o0 afin.
alternativamente en un sentido y en el otro, de la doble
flecha 35, unas perforaciones 47 son realizadas en la peli-
cula tubular extruida siempre que la serie de aberturas 44
coincide con la serie de aberturas 45.

Queda bien entendido que la forma de las perforaclones
realizadas en la pelicula tubular depende de la forma dada
a las series de sberturas 44 y 45 por uﬁa parte, y por otra
parte de las condiciones de traccidn longitudingl y trans-
versal a las que es sometida la pelfcula tubular perforada
a su salida de la hendidura de extrusibn, por una parte por
la conicidad 17° de la placa, y por obtra parte por la trac-

cibn de arrollamiento ejercida sobre la funda perforada de
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manera conocida.

Ta pelfcula tubular perforada asi realizada es, de ma-
nera conocida, solidificada por paso en un bafio de agua
fria después del paso eventual sobre un calibre si ello es
necesario, para a continuacidn ser arrollada en bobina.

Seglin una téenica conocida, se puede igualmente dispo-
ner en la trayectoria de la_pelicula tubular perforada una
1&mina que corte la pelfcula tubular segflin una de sus gene-
ratrices o segln una hélice para obtener una pelfcula per-
forada plana.

La figura 2 es un corte axisl esquemibtico de la segun-
da forma de ejecucidn de un dispositivo conforme al in-
ventoo

Lo cabeza de extrusibn que estd de nuevo designada con
la referencia general 1 estd constitufda por un bloque 48
provisto de un &nima cbnica 49 que se termina, en la parte
superior del bloque 48, por un &nima cilindrica 50.

En el 4nima cilindro-cénica 49, 50 esté dispuesto un
nficleo central designado con la referencia general 5l.Este
nficleo central estd constitufdo por una parte inferior cd-
nica 52 y por una parte superior cilindrica 53. La parte 53
se adapta estrechamente en el Anima cilindrica 50, mientras
que la parte cdnica 52 tiene un didmetro inferior al 4nima
49, de manera que deje subsistir una cimara 54 para el paso
de la materia que proviene de la extrusora por la abertura
representada esqueméticamente por la referencia 55.

Ta extremidad superior de la parte cilindrica 53 del
nficleo central lleva un fileteado 56 sobre el que estd ros-
cada una tuerca 57 que lleva sobre el fondo 58 de una cu~

beta 59 prevista en el blogue 48.
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En la base grande de la parte cdnica 52 estéd fijada,
con interposicidn de una riostra 60, y por medio de torni-
llos 61 y 62, una cimara formada por una placa 63 provista
de un collarin lateral 64 al que estld fijado por medio no
representados una tapa 65. Ta placar63 lleva a la derecha
del bloque 48, una serie de aberturas 66 que desembocan en
la parte baja, en un nervio 6%.

En la chmara 68 esti dispuesto un plato 69 llevado por
un &rbol 70 guiado en cojinetes 71 y 72 dispuestos en un
fnima 73 del nficleo central 51, pasando dicho &rbol 70 li-
bremente por una placa 74 roscada con ayuda de los pernos
75 y 76 sobre la cara frontal superior del blogue 48 que
estd provisto de una abertura radial 77 que comunica libre-
mente con la cémara 59 y por el &nima 73 con la cémara 68,
estando unido dicho &nima radial 77 por medios no represen-
tados a la fuente de aire comprimido mientras que el vés-
tago 70 estd unido a un: dispositivo conocido susceptible
de imprimirle un movimiento axial y alternativo en el sen-
tido de la doble flecha 78.

El plato 69 lleva un nervio 79 susceptible de penetrar
en la garganta 67 de manera que obture periddicamente todas
las aberturas 66.

Conviene afn notar que la cara frontal inferior del
bloque 48 designada por la referencia 80, forma con la cara
superior 8l de la placa 60 una hendidura de extrusidén para
la materia plastica que pasa por la cimara 54.

4 la salida de la hendidura de extrusibén que acaba de
ser definida, la materia forma una pelicula tubular gue se-
desplaza sobre la placa 63.

Si la cabeza esti unida a la fuente de aire a presidn
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que alimenta permanentemente la chmara 68, y si el véstago
70 estd animado con movimientos alternativos en el sentido
de la dolile Blecha 78, se concibe que el nervio 79 obture
peribdicamente las sberturas 66, permitiendo entre dos obtu-
raciones la realizacibn en la pelicula tubular de aberturas
tales como las designadas por la referencia 84.

La distancia axial entre las perforaciones realizadas
en la pelfcula tubular depende,bien entendido, de la fre-
cuencia de batimiento del plato 69 y de la velocidad a la
cual es extruida la funda.

La pelicula tubular asi realizada puede pasar scbre
una plantilla 83 a la salida del cual pasa por un baito de
enfriamiento para ser tratada de manera conocida.

Para facilitar la produccidn de las aberturas en la pe-
1fcula de la funda tubular extruida, tanto con el disposi-
tivo de la figura 1, como con el de la figura 2, el invento
prevé que el aire comprimido admitido en la cabeza de ex-
trusién 1, sea previamente calentado a una temperatura prb-
xima a la temperatura de fusidn de la materia pléstica uti-
lizada, de preferencia a una temperatura prdéxima a 1502 C.

La instalacidn general para realizar la funda tubular
perforada sobre uno u otro de los dispositivos esté repre-
sentada en la figura 3.

En la figura 3, la referencia 10l designa el tornillo
de una extrusora, arrastrado en rotacidn por el motor 102 y
que sirve, de manera conocida, para plastificar la materia
plistica introducida en la extrusora por la tolva 103. La
materia pléstica es impulsada por el tornillo a través de
un conducto 104 en la boquilla 1 de donde sale la funda per—

forada que, al pasar sobre una plantilla 107, se sumerge en
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una cuba 108 que conbtiene agua de enfriamiento. Por encima
de la boquilla 1, se ha representado en 105 un compresor de
aire recalentado en el recalentador 105”7 y llevado por la
conduccidn 105" bien al 4nima 35 de la figura 1 o bien al
&dnima 73 de la figura 2. En el fondo de esta cuba estén mon-
tados a rotacidén dos cilindros 109, 110, que giran en sen—
tido inverso uno del otro y que sirven para aplastar la red
tubular 111 que es re8nviada en forma de una banda 112 por
el cilindro 110 que desempefia la misidn de cilindro de reen-
vio. La banda 112 formada por la funda perforada que consti-
tuye una red tubular sin soldadura sale de la cuba y pasa
entre dos cilindros de reenvio 113, 1ll4, que giran en sen-
tido inverso uno del obtro y que reenvian la banda a través
de un sistema que sirve para desembarazarla del agua que ha
podido arrastrar.

El sistema esti compuesto por una caja abierta 115 en
la que pasa la banda 112 sobre un cilindro loco 116, fro-
tando sobre los bordes 17 y 18 de la caja 1l5.

Tiene igualmente, aguas abajo de la caja 115, dos ca-
jas 119 y 120 atravesadas libremente por la banda 112 y en
cada una de las cuales giran escobillas tales como la de-
signada con 120 y montadas sobre ejes tales como el desig-
nado por 12l.

A la salida de la caja de escurrido 120, la banda 112
pasa entre dos cilindros 123, 124 y sobre un cilindro de
reenvio 125 después de lo cuel, la banda 112 es enrrollada
sobre el eje 126 de un dispositivo de enrollamiento 127 7
sobre el que se forma la bobina 128.

Las materias plésticas a ubtilizar son, por ejemplo,

las poliolefinas, tales como los polietilenos de alta o
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baja densidad, los polipropilenos, los PCV plastificados o
no plastificados, asf{ como todas las mezclas de estas mate-
rias.

Las sberturas que sirven para el paso del aire compri-
mido a presibn constante y eventualmente recalentado a apro-
vimadamente 1502 ¢ son de un pequefio difmetro, pues basta
tener perforaciones minimas en la funda, ya que estas per-
foraciones son agrandadas a continuacidn en las dos direc-
ciones por la traccidn de la funda en el sentido longitudi-
nal y en el sentido transversal por el calibre. El nlmero
de estos agujeros puede variar segin el nimero de perfora-
ciones deseadas.

Con el dispositivo de la figura 1 en una instalacidn
segln la figura 3, se han obtenido fundas que tienen,des-
pués de enfriamiento, un didmetro que se situa entre 130 mm
v 190 mm. EL difmetro del circulo sobre el que estén repar-
tidas las sberturas 45 era de 80 mm, la materia termoplés-
tica utilizdda era polietileno de baja presibn y el aire
comprimido a 3 a 4 bares y calentado a 1502 C aproximada-
mente.

£l distribuidor de aire rotativo estaba provisto de
aberturas 44 cuyo didmetro es al menos igual al de los ori-
ficios fijos 45. Sin embargo, experiencias han permitido
establecer que pueden obtenerse mejores rendimientos si el
difmetro de las aberturas 44 es igual a 2 o 3 veces el de
las abertu;:'as fijas 45.

£l nfmero de los orificios 44 del distribuidor puede
ser igual o no al de los orificios fijos. Pero s obtiene

un rendimiento mejor si el nl@mero de orificios 44 del dis-

.tribuidor es inferior a2l de los orificios fijos 45, por
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ejemplo igual a la mitad del nfmero de los orificios fijos
45,

Con una cabeza en la que se habian previsto 110 orifi-
cios fijos 45 y 55 orificios 44 en el distribuidor, la ve-
locidad de rotacidn de este Gltimo era de 30 revoluciones
por minuto.

Si se aumenta la velocidad de rotacidn del distribui-
dor de perforacibn 44, es preciso aumentar la velocidad de
extrusidn y de traccidn de la funda. Pues en efecto, con un
distribuidor de 55 orificios 44, cuando éste da una vuelta
completa, se realizan en la funda 55 hileras de aberturas
sucesivas que se situan pricticamente en planos perpendicu-

lares al eje de la funda.

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presen-
tan para que sean objeto de esta Pabente de Invencidn en
Espafla, por veinte afios, son los siguientes:

1¢.~ Procedimiento para realizar por extrusién de una
materia sintética, de preferencia de una materia termoplés~
tica, una pelicula tubular perforada sin soldadura, por ex=
trusidn en continuo de una pared tubular y ejecucidn de aber-
turas o perforaciones por via neumdtica, haciendo pasar la
pelicula tubular sobre una pared perforada de una cémara
unida a una fuente de aire comprimido, caracterizado por el
hecho de que esta clmara estld alimentada permanentemente con
aire comprimido a una presidn constante.

22,- Procedimiento segfin el punto 12, caracterizado
por el hecho de que el aire comprimido es calentado sensi-
blemente a la temperatura de fusibén de la materia pléstica

utilizada, en particular a 150°C aproximadamente.
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9,~ Dispositivo para la puesta en practica del proce-

dimiento segin el punto 12, caracterizado por el hecho de que
la pared maciza pasa sobre una superficie en la que est& pre-
vista una primera serie de aberturas repartidas segin un
c¢irculo y provista en su cara inferior de una garganta anu-
lar en la que desembocan dichas aberturas, y porque en esta
garganta se adapta un resalte anular de una chmara subyacen-—
te provista de una segunda serie de aberturas susceptibles
de coineidir peribdicamente con las aberturas de dicha pri-
mera serie, y unida permanentemente con una fuente de un
medio neumdtico de preferencia de aire comprimido, siendo
arrastrada dicha cimara en rotacibn, eventualmente segln
un movimiento de rotacibn oscilante. |

40,- Dispositivo segln el punto 32, caracterizado por
el hecho de que el nfmero de aberturas es el mismo en las
dos gseries de aberturas.

50,~ Dispositivo segfn el punto 32, caracterizado por
el hecho de que dicha primera serie tiene un nlmero de aber-
turas que es el doble del nfimero de eberturas previstas en
dicha segunda serie.

62,- Dispositivo seglin uno cualquiera de los puntos
32 g 52, caracterizado por el hecho de que las aberturas
en las dos series son iguales.

P9.- Dispositivo segin uno cualgquiera de los puntos
39 g 52, caracterizado por el hecho de que las aberturas
de dicha segunda serie tienen un difmetro superior al de
las aberturas de dicha primera serie.

89,- Dispositivo segln los puntos 12 y 22, caracteri-
zado por el hecho de gue la pared que lleva dicha primera

serie de aberturas forma una parte de la cémara unida a la
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fuente de aire comprimido, y porque en esta clmara es mévil
axialmente un plato que lleva un nervio macizo susceptible
de penetrar en dicha garganta para obturar periddicamente
dicha primera serie de aberturas.

99,~ ."PROCEDIMI'ENTO Y DISPOSITIVO PARA REATLIZAR POR EX~
TRUSION DE UNA MATERIA SINTETICA, DE PREFERENCIA DE UNA MA-
TERIA TERMOPLASTICA, UNA PELICULA TUBULAR PERFORADA SIN
SOLDADURA", todo tal y conforme se describe en la presente
Memoria, la cual consta de 335 lineas y a titulo de ejemplo

se representa en los adjuntos dibujos.
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