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MEMORIA  DESCRIPTIVA .

CAMPO DEL INVENTO

Ta invencién se refiere a unos perfeccionamientos

en los moldes de extrusidén de peliculase = = = = = = = = = ~ ~
5a ANTECEDENTES Y VENTAJAS DEL INVENTO

Moldes de extrusién de peliculas conteniendo gulas

ajustables que definen el ancho de la pelicula se muestran en
las patentes norieamericanas de Chiselko et al 3,293,689;
Hoffman 3,238,563; y Groleau 2,982,995 y en una solicitud

10, norteamericana pendiente de George J. Marion, nimero de se-
rie 223,436 presentada como una continuacién en parte de la
solicitud con ndmero de serie 861,047 y asignada al titular
del presente invento. En las tres patentes mencionadas el
molde es de un solo orifieio, Cada una de las patentes nimeros

15 3,293,689 y 3,238,563 tiene una gufa bote soportada en forma
deslizante sobre los labios del molde y tiene pifién y crema~
llera o cilindro a pistén como medios para ajustar el despla-
zamiento de la gufa. En Chiselko y Hoffman, se requieren mol-

des individuales cuando se desea co-extruir peliculas planas
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de miltiples capas, que se suman a las complicaciones de la
operacién de extrusién y no tienen las ventajas de un molde
partido con pasajes de fluido y orificios uno al lado del
otro, ni tienen la wventaja de permitir el control de la for-
macién de bolitas en el borde por medio de gufas interiores,
que pueden ser puestas en posicién independientemente de la
puerta en posicién de la gufa exterior y pueden estar despla-
zadas una de otra en un plano vertical a fin de quebrar el
borde del pléstico derretido donde se lo requiera para minimi-

zar la formacidn de 1olitaSe = = = = = = = = — c - - - oo - o

La patente Groleau 2,982,995 muestra una gufa inter-
na que puede ser ajustads menuelmente empujsndo o arrastrando
la gufa, pero ademis de no tener la ventaja de la gufa bote,
no tiene ninguna provisién para convertir el molde de uno de
un solo orificio a uno de doble orificio, ni tiene los labios
de molde intercambiables para obtener un rendimiento éptimo

de la resina al ser ésta extruida a través de la ranura del

MOldEs = = = = = = e m - o e - - e - - - - - - -

El presente invento es una mejora en el molde de
la solicitud ndmero de serie 223,436 que muestra un molde de
doble orificio y cuerpo partido. S5in embargo, en este molde
los labios de molde son una parte integral del cuerpo del mis-
mo y no pueden ser reemplazados cusndo se gasten o intercam-
biados con otros labios de molde para dar Sptimos resultados

para una resina particular a extruirse ni utilizar esta es-
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tructura guias internas ajustables independientemente una de

otra e independientemente de la gufa exteriors - - - = = - - -

Este invento, por lo tanto, proporciona un aparato
particularmente adaptado a la extrusién o co-extrusién de pe-
1fculas planas de materiales termopldsticos tales como resinas
termoplédsticas, ceras, adhesivos derretidos, etc. en estado
de fusién en una pelfcula simple o compuesta que estd lista
para ser usada como tal o estd unida a otro substrato en el
cual el ancho de la pelicula estid determinado y se elimina la
formacién del borde por medio del uso de gulas intermas y guias
externas dentro de las cuales las gulas internas se pueden ajus
tar moviendolas en conjunto o independientemente y por medio

del ajuste de la gufa externa. = — = — = = = = = = = = - = — =

El molde de este invento ofrece una mejora y una ven-
taja definida sobre las pateﬁtes ¥y ;olicitudes mencionadas y es
que los labios de molde pueden @ontarse y pueden ser de varios
tipos lo cual permitird el uso del mejor labio para cualquiera
de los orificios del molde para obtener un rendimiento dptimo
de la resina en la ranura al ser extrulda, y las gufas internas
y externas se pueden ajustar en forma conjunta y las guias in-
ternas se pueden ajustar independientemente en direccién . ver~

tical u horizontel de une manera simple y expeditiva para eli-

minar completemente la formacidén de bolitas en el borde, - - -

Otra ventaja del presente invento es que se pueden

suministrar varios labios de molde en un conjunto para acomodar
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el uso de varios disefios concebibles de labios de molde sin

alterar el cuerpo del molde. = = = = = w - - - - - - - - - - -

Otra ventaja del invento radica en el aumento de la
versatilidad y flexibilidad del molde con una simple conforma-
cién del mismo y un conjunto intercambiable de labios de molde
que pueden ser ajustados para acomodar la pelicula a extruir
en particular y obtener éptimos resultados de una resina par-

ticular extruida a través de la ranura del molde y del orifi-

Otra ventaja del invento es que los labios de molde
que definen la pared exterior del pasaje del flujo y orificios
de los moldes, se han formado con espacios que cooperan con
las guias interiores y forman un deslizador para una guia bote
externa y las gulas interiores se pueden ajustar independien-
temente una de 6tra o en conjunto relativas a la gula exterior

o juntamente con ella segin lo requieran las condiciones. - = -

Otros objetos, caracteristicas y ventajas del inven-
to se descubrirdn rdpidamente a partir de la siguiente descrip
cién de una incorporacidén preferida del mismo tomads junto con
los dibujos que acompafian, gi bien se pueden efectuar varia-
ciones o modificaciones sin apartarse de la idea y alcances

de los conceptos noveles de la presentaciffe =« « = = « = - = -

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista fragmentaria en elevacién



5

10.

15.

20.

lateral de un molde de extrusién construido de acuerdo a los

principios del presente inventoe = = = = = = = - w = - = = = ~

Le Figura 2 es un corte tomedo a lo largo de la 1i-

nea II-II de la figura Te = = = = = = - 0 = 0 0 0 o - = = = = =

La Figura 3 es una vista posterior del molde mostra-
do en las figuras 1 y 2 con algunas partes retiradas y otras

partes mostradas en corte verticale - = = - =« = = = = = = « = =

ILa Figura 4 es una vista que muestra una forma modi-
ficada de un labio de molde ajustable que puede ser usado en

lugar de los labios de molde mostrados en la figura 2. = — = =

La Figura 5 es una elevacién lateral fragmentaria
de una porcién de la forma modificada de molde de extrusidn

con respecto & la que se muestra en la figura 1; y - = = = = =

La Figura 6 es un corte del molde mostrado en la
figura 5, tomado en su mayor parte a lo largo de la linea

VI-VI de la figura B5e = = = = = = = & = o o 0 eh e = o o - - o

DESCRIPCION DE UNA INCORPORACION PREFERIDA DEIL INVENTO

En las Figuras 1, 2, 3, 5 y 6 de los dibujos, he
mostrado un cuerpo de molde partido 10 incluyendo dos mitades
del molde 11 divididas con un espaciador 12 y aseguradas en-
tre si en un solo cuerpo por medio de tornillos 13 hundidos

en dicho cuerpo del molde y espaciados a lo largo del mismo.
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Cada mitad del molde 11 es de una construccidén similar a la
del otro y tiene recesos 15 para los tornillos 13 acomodados
alternadamente a lo largo de las mitades del molde en tal
forma que un tornillo puede roscar en un lado del cuerpo del
54 molde y el otro tornillo puede roscar en el lado opuesto del
mismo a fin de encajar uniformemente los cuerpos del molde a
lo largo del divisor 12 o a lo largo de si mismos donde el
molde se utiliza para extruir una sola pelicula de material
termoplédstico. Espaciados a lo largo de cada lado del cuerpo
10. del molde se colocan calentadores 16 que pueden ser resisten-
cias de forma convencional y que son controladas por termo-
cuplas 17 a fin de mantener el cuerpo del molde a una tempe-
ratura seleccionada y asi mantener al material termopléstico

en el estado de fusién apropiado para el flujo en las cédmaras

15. de distribucidn 19 ubicadas dentro del moldee ~ = = = = = = ~ —

las cdmaras de distribucidén 19, cuando el molde es-

t4 armado, se muestran alineadas en lados opuestos del divisor
12 y, cuando se encuentran juntas, tienen aproximadamente la
forma de un corazdéd conduciendo en sus partes inferiores a

20, los pasajes de material fundido 20 que se extienden a lo lar-
go de lados opuestos del divisor 12. Los pasajes de flujo en
estado de fusidén 20 conducen desde los bordes inferiores de
las cémaras de distribucidén 19 a los pasajes 21 formados en-
tre los labios de molde 22 y 23 y lados opuestos del divisor

25, 12, 5i bien las cédmaras de distribucidén 19 se muestran en for

ma de corazdén, éstas no tiemen que ser necesariamente de esta



forma sino que pueden ser de otras varias formas adecuadas
que pueden seleccionarse para el tipo particular de material
termoplastico a extruirse o a otras condiciones, para brindar

el rendimientc mds eficiente. = = = = - - - ¢ - - - - - - -

5. Los labios del molde 22 y 23 se extienden a lo lar-
go de un fondo plano 24 del cual dependen en cada mitad del
molde 11. Una entrada de fundicién caliente 25 para el mate-
rial termopléstico a extruirse conduce a la parte superior
de una de las mitades del molde 11 y suministira material

10 plédstico fluyente 26 a una cédmara de distribucién 19. Una
entrada de fundicién caliente similar 27 conduce a la mitad
del molde opuesta 11 y tiene comunicacidén con un pasaje 29
que suministra material pldstico derritido a la cémara de

distribucidn asociada 19¢ = = = = = = = & = o - - - o - - - -

15, El molde 10 se muestra aqui orientado en direccién
vertical como en los dibujos con entradas que conducen a las
partes superiores de las mitades de los moldes y salidas que
parten del fondo de las mitades de los moldes. El molde se
describirdn aqui en esta orientacidén aunque no es necesario

20, que esté orientado de esta manera y puede orientarse en cual-
quier posicién conveniente, en especial cuando el material ter

mopldstico se inyecta a presifn. = = = = = = = = = & - o - - =

Las paredes inferiores 24 de cada mitad de molde
terminan en sus bordes exteriores en un receso 30 formado

25. por las paredes verticales 31 que conducen hacia arriba desde
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la pared inferior 24 y termina en una pared horizontal 32 que
se extiende hacia afuera contra la pared lateral de la mitad
del molde. Bl receso 30 da espacio para la pared vertical 33
del labio de molde 23 para limitar el movimiento intermo del
mismo y ubicar una pared interna 36 de dicho labioc de molde con
relacidén al divisor 12. Con una pared 36 de dicho labio de
molde alineada directamente con la pared exterior del pasaje
20, una serie de tornillos maquinados 34 espaciados uniforme-
mente a lo largo del labio de molde y extendiéndose a través
de un agujero>ranurado 35 y roscamio en agujeros abiertos a
través del fondo 24 de la mitad de molde, pueden asegurar el
labio de molde a dicha mitad del molde, estos tornillos pueden
colocarse entre los medios de ajustede los labios de molde,

para permitir el acceso al mismo desde la parte inferior del

molde P T W e E A e s, s et E TR EETEREE s e~

Cuando se utilizan dos formas diferentes de labios
de molde, tal como se muestra en las Figuras 2 y 3, la porcién
en hombrera de la mitad del molde 11 que estd opuesta al labio
de molde 23 puede formar un receso para una barra de montaje
37 para los tornillos de ajuste 40 para el labio de molde 22,
La barra de montaje 37 estd montada en el receso 30 con tor-
nillos 39 y depende de ella. Dicha barra de montaje tiene una
pluralidad de ggyjeros roscados uniformemente espaciados a lo
largo de la misma para los tornillos 40 aqui mostrados como
tornillos diferenciales y roscados en un ala horizontal 41
para el labio de molde 22 soportando la parte inferior de la

mitad de molde y mostrado como hundido en forma deslizante den-
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tro de un receso rectangular 42 en la barra de montaje 37 y
abriéndose hacia el interior de la misma. La porcién de ala
del labio de molde 22 estd provista de una pluralidad de ra-
nuras paralelas 43 espaciadas uniformemente que se extienden
a8 lo largo de la misma y que se pueden registrar con agujeros
roscados espaciados a lo largo de la mitad de molde 11 y que
se abren a través del fondo de la misma., Tornillos maquinados
44 que se extienden a través de dichas ranuras se roscan en
dichos agujeros para retener el labio de molde en posicién y
acomodan el movimiento ajustable del mismo desde ¥y hacia el
divisor 12. Los tormillos diferenciales 40 se muestran como
tornillos del tipo de cabeza hueca hexagonal y cada uno tiene
una tuerca 45 con cabeza en T. Roscada en la porcién de mayor
didmetro de dicha tuerca hay una cabeza hexagonalvy presiona
el otro lado de la barra de montaje 37. El tornillo puede
ajustér la posicién del labio de molde 22 con un movimiento
giratorio. La tuerca también puede servir como medio de ajus-
te y como miembro de soporte para el tornillo, y estd fijada
a dicho tornillo con una barra de retén de tuerca 46 que se
extiende en tode la longitud de la barra de montaje 37 y tiene
agujeros 47 que encajan a lo largo de la porcidén de menor diéd-
metro de la tuerca 45. El retén de tuerca 46 se estd adaptado
para ser retemido a su vez a la harra de montaje 37 por medio
de tornillos de cabeza redonda 48 espaciados a lo largo de la

misma tal como se muestra en la Figura 1¢ = = = = = = «w = = < -

Una pared interna 49 del labio de molde 22 es escalo~

nade para suministrar una serie de apoyos espaciados vertical-

mente a lo largo de los cuales calzan en forma deslizante las
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guias internas 50 y 51 que determinan el ancho de la pelicula
y reducen la formacidén de bolitas en el filo de la misma. Si
bien se muestran sélo dos gufas internas, se pueden suminis-
trar mids de dos si asl se desea o si se lo requiere para cier-

5e tos tipos y condiciones de labios de moldes - - - -~ - - ——— -

La porcién inferior de la.pared interior 49 que co-
opera con una pared del divisor 12, forma un orificioc 51 para

la extrusién del material pléstico por el Mismos = = = = = = - -

Un calentador 58 se muestra extendiéndose a lo largo
10, de la parte inferior de la barra de montaje 37, para ayudar a
igualar la temperatura de la fundicién. Este calentador puede

ser una resistencia convencionale = = = = = &« = - - - . - - - -

El labio de molde 22 tieme una porcidn sumida ex-
tendiéndose a lo largo del mismo cuya margen inferior presenta
15 una saliente 53 que forma un soporte deslizante para un lado
del bote gufa 55. E1 labio de molde opuesto 23 tiene una por-
cién sumida similar y una saliente 56 que forma un soporte pa-
ra 8l lado opuesto del bote gula 55 mostrado claramente en

lags Figuras 2 § 3¢ = = = = = =0 = = = = - - - - - - - -

El labio de molde 23 se muestrs como un labio del

20,
tipo denominado "labio de molde flexible", la pared interior
estd escalonada para formar apoyos espaciados verticalmente
para las gufas internas 50 y 51 que se deslizan a lo largo de
dichos apoyos para determinar el ancho de la pelfcula y elimi-
25. nar substancialmente la formacién de bolitas a lo largo de los

-
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bordes de la misma.

El labio de molde flexible 23 tiene una porcidn
ranurada 60 que se extiende hacia adentro en un plano para-
lelo al plano de la pared inferior de la mitad de molde 11
¥y que acomoda la flexidén del labio desde y hacia el divisor
12 bajo el control de un tornillo diferencial 61 similar al

tornillo diferencial 40 = = = = = = = - = - - - - . L e - .

El soporte 33 que encaja en la porcién de hombrera
30 de la mitad de molde 11 se extiende hacia afuera y abajo
de la pared horizontal 32 en una trayectoria angular y tiene
una renura 62 que se abre hacia afuera y se extiende hasta
le ranura 60 y perpendicular al 4ngulo de la superficie de
apoyo 63, a lo largo de la cual se extiende el tornillo di-
ferencial 61. E1 tornillo diferencial 61 estd roscado en su
extremo inferior en una saliente 65 que se extiende en el
éngulo de la superficie de apoyo 63 y se encuentra espaciada
hacia abajo de la misma en el lado opuesto de la ranura 60.
Un calentador 64 del tipo de resistencia se extiende a lo
largo del extremo de la saliente 65 para mantener el labio
de molde a la temperatura apropiada. El extremo de mayor
didmetro del tormillo diferencial 61 tiene una tuerca T 66
roscada en el mismo y retenida a la superficie de apoyo 63
por medio de una barra de retén 67, de la misma menera que
la tuerca T 45 estd retenida a la barra de retén 37. El tor-
nillo diferencial 61 puede ser un tornillo de cabeza hueca,

accionable con una llave para efectuar la flexidn del labio
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de molde 23 en forma obvia. El ajuste de la longitud del tor-
nillo y la flexién del labio también se puede llevar a cabo

girando la tuerca T 66. El extremo inferior del labio de mol-
de 23 forma un orificio 70 como el orificio 52 que puede va-

riarse flexionando dicho 1abiod, = = = = = = = w = =

Log labios de molde 22 y 23 son intercambiables y
pueden estar en cualquiera de los lados del molde o los mismos
labios 22 6 23 pueden estar en cada lado del molde para dar

bptimos resultados para el tipo particular de material plés-

t100 BXtYULAO. = = = w0 = = = - - - - - - .- - - -

En la Pigura 4 se muestra una forma de labio desli-
zante 71 que puede utilizarse en lugar de los labios 22 § 23
y en la cual la porcién de labio misma tiene una superficie
de apoyo inclinada 72 orientada hacia arriba que encaja en
forma deslizante con una superficie de apoyo correspondiente
73 de un soporte de labio 75 y que estd orientada hacia abajo.
La superficie de apoyo inclinada 72 estd espaciada en tal for-
ma con relacién a la pared inferior 24 de la mitad de molde 11
que dicha superficie de apoyo puede formar un soporte 76 para
una guia interna (no se muestra) y cooperando con otra guia
interna (no se muestra) para un soporte 77 espaciado hacia
arriba, para determinar el borde y el ancho de la pelicula y
para reducir la formacién de bolitas en el borde de la misma.
Bl labio deslizante 71 tiene una pared interna 79 que coopera
con la pared anterior del divisor 12 para formar un orificio

80, cuyo ancho se puede variar de acuerdo con la posicidén de
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dicho labio deslizante a lo largo del soporte de labio 75.

De igual forma que los labios deslizantes 22 y 23, el ajuste
del labio 71 se logra mediante un tornillo diferencial y
tuerca T §1, roscada en dicho labio deslizante y extendién-
54 dose a lo largo de una porcién ranurada 82 del soporte de
labio 75, orientada hacia afuera y de una tuerca 84 que fija

la superficie superior del soporte de labio 75 — = = = « - = .

El soporte de labio 75 tiene una porcién levantada
83 que calza en el receso 30 de la mitad del molde y estd
10, asegurada al mismo con tornillos maquinados 85 roscados den-
tro de la mitad del molde 11 a través de los mismos agujeros
roscados que se utilizan para retener la barra de montaje 37
a la mitad del molde, cuando se utilizaz un labio deslizante
del tipo mostrado en Figura 3. Los agujeros roscados se su-
154 ministren en cada mitad del molde y se extienden a través de
las paredes verticales 31 del mismo y estdn alineadas hori-
zontalmente. Los tornillos maquinados 85 pueden ser tornillos
de cabeza hueca y las cabezas de los mismos calzan en porecio-
nes sumidas (no se muestran) entré las porciones ranuradas
20. 82 del soporte de labio 75 para acomodar el soporte de labio
75 a fin de que pueda ubicarse en cuslquiera de los dos la-
dos del cuerpo de molde y que sea intercambiado con los la-
bios de molde 22 § 23 = = — % = - - & & - - o - m - e e .-
También se pueden roscar tornillos en el fondo abriendo agu-
25. Jeros en la parte inferior de la mitad del molde cuando el

labio de molde T1 es retirad0e — = = = = = = @ = = = = = = - -
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En las Figura 5 y 6 de los dibujos, he mostrado un
molde y una estructura de labio de molde gimilar a las mos-
tradas en las Piguras 1 y 2 que tienen un labio deslizante
122 a mi lado de la placa divisoria 12, y un labio flexible
123 81 lado opuesto de dicha placa divisoria, en el cual todo
el conjunto de labio flexible puede flexionarse ademds de ser

ajustable en forme deslizante con relacién a la placa diviso-

En esta forma del invento, el labio deslizante 122
es similar al labio deslizante 22 y estd montado sobre su mi-
tad de molde de la misma manera que el labio deslizante 22
estd montado en su mitad de molde de modo que una descripcién
del mismo no es necesaria y los mismos mimeros de referencia
se aplicarédn al labio deslizante 122 como fueron aplicados a

las mismas partes del labio deslizante 22, - ~ - = = = — - = -

Tal como muestra la Pigura 6 de los dibujos, el la-
bio flexible 123 tiene una pared interna escalonada que esté
espaciada del divisor central 12 y que forma spoyos para las
gulas internas 50 y 51, eliminando la formacidén de bolitas a
lo largo del borde de la pelicula y cooperando con las guias
internas que se extienden a lo largo de los apoyos espaciados
del labio deslizente 122 y con los sellos de la gufa externa
91 para determinar el ancho de la pelicula. Si bien aqui he
mostrado cuatroe gufas interiores para cada extremo del molde,
debe comprenderse que se pueden suministrar dos gufas adicio-

nales en cada extremo del molde en las juntas de las cédmaras
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de distribucién 19 con los pasajes de material derretido 20
a fin de quebrar mis atn el borde del pléstico derretido y

eliminar o minimizar la formacién de bolitas en el borde. -~ -

ELl labio flexible 123 tiene una porcidén con una

| 5 cara superior 124 que encaja en la superficie inferior 24
d%Dla mitad del molde 11 y que tiene una pared inclinada
125 que se extiende angularmente hacia abajo y hacia afuera
del extremo exterior de la cara 24 y formando un soporte
para tuercas T 126 esgpaciadas a lo largo de dicha pared in-

10. clinada. Le pared vertical 31 del receso 30 cooperan con pa-
redes similares de una barra de montaje 127 que retiene la
tuerca T 126 para que no rote ni se mueva axialmente y tam-
bién desliza el labio flexible hacia dlentro y hacia afuera
por medio del movimiento ajustable de los tornillos de em-

15. puje 129 y los tornillos de arrastre 130 espaciados a lo
largo del molde en précticamente toda su longitud. La barrs
de montaje 127 tiene una porcidén inferior que se amolda al
plano de la pared inclinade 125 y estéd retenida a dicha pa-

red por una pluralidad de tornillos de cabeza hueca 128, - -

20, Los tornillos diferenciales 133 estdn roscados
en las tuercas T 126 soportando la pared inclinada 125 que
se extiende angularmente hacia afuera de la superficie 124
del labio flexible 123, estas tuercas T estén retenidas de
moverse sxialmente por la pared 125 y la porcién inferior

25. inclinada de la barra de montaje 127. = = = = = = = = « <« o _
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Tal como en la forma del invento mostrada en la
Figura 2, una ranura 136 se extiende horizontalmente y hacia
adentro a lo largo del labio flexible 123 y forma una conti-
nuacién interior, la superficie inferior externa de la super-
ficie»de apoyo 125. Una saliente 137 se extiende angularmen-
te hacia afuera y hacia abajo de la pared inferior de la ra-
nura 136 en relacién paralela con respecto a la superficie de
apoyo 125 y estd taladrada y roscada al dngulo del eje del
tormillo diferencial 133 roscado en ésta para flexionar el
labio de molde con relacién a la ranura 136 y allf abrir y
cerrar dicha ranura, y con relacién a la placa divisoria 12
a fin de variar el ancho del orificio entre dicho labio fle-
;ible ¥y la placa divisoria. Los tornillos diferenciales 133
se muestran dotados de cabezas cuadradas para girar la mani-

vela, llave 0 similares. - = = = = = = = = = = = - - = = = - -

Los tornillos de empuje 129 tienen cabezas huecas
139 que pueden estar roscadas en la porcién de la barra de
retencién 127 que se extiende verticalmente, con roscs dere-
cha y asi empujar contra la superficie 31 de la mitad del
molde 11 cuando se gira en el sentido de las agujas del reloj
empujando el labio flexible 123 hacia afuera en relacién a
la placa divisoria 12. Los tornillos de empuje, por supuesto,
pueden tener rosca izquierda y empujar la barra de montaje
hacia afuera cuando se los gira en direccién contraria a

las agujas del reloje = = = = = = = =~ = = = = = = = = = = - -

-Los tornillos de arrastre 130 se extienden a tra-
vés de la barra de retencidn 127 adyacentes a los tornillos

de empuje y estén roscados en la mitad del molde y tienen



cabezas huecas 141 que apoyan contra la cara vertical de di-~
cha barra de retencién 127 y sirven para arrastrar el labio
flexible 123 hacia adentro en relacién a la placa divisoria
12 variando el espacio entre dicho labio flexible y la placa
5e divisoria, y en cooperacién con los tornillos de empuje 129
Yy con los tornillos diferenciales 133 suministran una abertu-
ra precisa entre dicho labio flexible y la placa divisoria,
sirviendo dichos tornillos diferenciales 133 para flexionar
el labio hacia adentro o hacia afuera tal como sea requerido

10. para un rendimiento éptimo de ciertos materiales termoplésti-

Los labios de molde 122 y 123 soportan en forma des-
lizante un bote gufa 55 tal como en la forma del invento mos-
trade en las Figuras 1, 2 y 3 y llevando sellos gula 91 que

15 var{an el ancho de los orificios 52 y 70 de acuerdo con el
ancho de las hojas extendidas a través de dichos orificios

como se veréd mds claramente luego en esta especificacién. - -

En esta revelacién he mostrado cuatro formas de la-
bios de molde y dispositivos de montaje para lg mismos, los

20. que pueden montarse en forma intercambiable en las mitades de
molde 11 en varias combinaciones y arreglos concebibles, en
cualquiera de los dos lados del mismo a fin de acomodar los

labios y orificios definidos por los mismos para dar 6ptimos
resultados para el tipo particular de material termoplédstico

25. a extruir. Debe comprenderse, sin embargo, que se pueden di-
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seflar y utilizar otras varias formas de labios de molde sobre
las mitades del molde 11 para suministrar un conjunto de la-
bios en el cual los labios cooperan con los agujeros de monta-
je en las mitades del molde para dar précticamente cualquier
forma concebible de disefio de labio de molde sin alterar el

disefio de las mitades de moldge = = = = = = = = = = - - - - -

Con referencia ahora en particular a la gufa 55 y
los medios de ajuste de la misma a lo largo del molde para
determinar el borde de la pelfcula y reducir la formacién de
bolitas en el mismo, se entiende que cada extremo del bloque
del molde 10 es el mismo y que las gufas 55 estén soportadas
¥y guiadas sobre log labios de molde en cada extremo del blogue
del molde en la misma forma, y pueden moverse en forma ajusta-
ble hacia adentro o hacia afuera en relacién con elBbloque del
molde para determinar el borde de la pelicula. Por lo tanto
s6lo es necesario mostrar y describir en detalle la gufa a un

extremo del bloques = = = = = =@ =« = = - -~ - _-- - - - - - -

La gufa 55 tiene forma de hote en seccién transver-
sal con paredes verticales 88 que tienen protuberancias 89
que se extienden hacia adeniro de las mismas y se apoyan en
forma deslizante en las protuberancias 53 y 56 de los respec-—
tivos labios de molde 22 y 23. La gufa 55 tiene una barra gula
90 parcialmente sumida en ella y extendiéndose en toda su lon-
gitud, que contiene sellos gufa 91 sumidos en dicha barra guia
¥y extendiéndose hacia arriba de la misma en forma de una junta

sellada con los respectivos orificios 52 y 70 mostrados en la
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Figura 2.

Las paredes paralelas 88 del bote guia 55 se mues~

tran conteniendo cremalleras 93 en sus caras superiores, en-
cajadas en pifiones 95 que se encuentran sobre un eje transver-
sal 96. Los pifiones 95 se muestran en la Figura 3 conteniendo
salientes laterales 97 que pueden ser cuadradas y estar fija-
das a los pifiones para recibir una llave de tubo (no se mues-
tra) a fin de girar dichos pificnes y mover en forma ajustable
el bote gufa 55 y los sellos 91 de manera obvia. EL eje 96
estd fijado entre sus extremos en un bloque 99 que se extiende
hacia afuera de una tapa 100 para el bloque de molde 10 que
estd asegurada adecuadamente al mismo. Se puede formar una
junta sellada entre dicha tapa y el exiremo del bloque median-
te tornillos 101. Las paredes verticales del bote gula 55 se
extienden més alld de los dientes de la cremallera 93 y tienen
una abrazadera 103 asegurada a las misma y extendiéndose trans
versalmente para formar un medio de ajuste para las cuatro

gulas internas 50,50 y 51,51 como se muestra en las Figuras

Tal domo se muestra en la Figura 1, los sellos 104
para las gulas internas se extienden dentro del bloque de
montaje 99 y acomodan el movimiento deslizante de dichas guias
relativo a los sellos y cooperan con dicho bloque de montaje
y con la tapa para sellar los pasajes de material fundido del
molde. Se pueden fijar camisas 105 evitando su movimiento

axial respecto del blogque 103 las que pueden tener rosca in-
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terior y extremidades 106 roscadas en ellas. Las extremidades
106 pueden fijar las gufas internas respectivas y pueden ajus-
tarlas en forma ajustable por medio de un movimiento manual
del bloque 103. Estas extremidades pueden liberarse de las
gulfas internas para librar a las gufas de moverse juntas, gi-
rando las cemisas 105 con respecto a dichas extremidades. Las
extremidades 106 pueden ser de forms convencional y sélo se
muestran esquemdticamente aqui ya que ellas no forman parte
del presente invento como no sea por brindar un medio de en-
genchar las guias 50 y 51 para moverlas en forma ajustable o
para liberarlas a fin de acomodar las gulas 50 y 51 para que
puedan ser empujadas normalmente hacis adentro y hacia afuera

geglin se requiera. = « = = = « = = . - - - o - - - .- -

El bote gufa exterior 55 y los sellos guia 91 lleva-
dos por el mismo para sellar los orificios 52 y 70, se pueden
mover en forma sjustable con una llave, una manivels o simi-
lares. Las gulas internas superiores 50 pueden estar despla-
zadas respecto'a las ‘gufas intermas inferiores 51 o viceversa
a fin de interrumpir el borde del pléstico derretido como un
medio de ayuda para reducir la formacién de bolitas en los
bordes de la pelicula, mientras el bote gufa y los sellos
gula 91 pueden determinar el ancho de la pelicula al abandonar
ésta los orificios y reducir ain m4s la formacidén del borde
en las capas extruidas. Si bien las gufas internas 50 y 51
se muestran redondas, éstas pueden ser semicirculares, en
punta, o de otras varias formas que se adapten bien a la

interrupcién de la formacién de bolitas en el borde del
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plédstico derretido al menos en una parte de su longitud. Si
bien sélo se muestran aqui cuatro guias interiores, debe en-
tenderse que se pueden suministfar guias adicionales (no se
muestran) en las bocas de los pasajes de fundicién 20 cuando
se lo requiera para algunos materiales plésticos derretidos

¥, para algunas condiciones de formacidén pelicular. - - - - -

Los miltiples gufas internas que se muestran, se
pueden mover con respecto a si mismas o juntas y con respecto
a los sellos gufa 91 y cooperan con ellos para dar un preciso
control del ancho de la pelicula, evitar périidas en los extre-
mos del cuerpo del molde y los orificios, reducir la formacidn
de bolitas en los bordes interrumpiendo el borde del pléstico
y asi mejorar el calibre de la capa y la calidad de los bor-
des, también, en cooperacién con los labios de molde, propor-
cionan los orificios de salida apropiados para el Sptimo ren-

dimiento de la forma partiular de material termoplédstico uti-

Debe comprenderse que si bien he mostrado un siste-
ma de pifién y cremallera para mover el bote gufa a lo largo de
los labios de molde en forma ajustable,ne es necesario utili-
zar pifiones y cremallera y los dientes 93 podrian ser también
tipo tornillo sin fin y el bote guia se podria mover en forma
ajustable mediante uno o mds engranajes para sin fin en los
cuales los dientes estén conformados de tal forma que se auto-

trabafle = = = = = w - .- - - . - . e . - - - - .. - .- - -
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Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberania, las siguientes: - -

REIVINDICACIONES

5. 1.~ Perfeccionamientos en los moldes de extrusién
de pelficulas, caracterizados por la provisidén de: = = = - -
un cuerpo de molde alargadoy, = = = = = = = = = =

por lo menos una entrada que conduce a dicho cuer-

po de molde, = = = = = = = ;. - - - - - -

10. una cémara de distribucibén en comunicacidn con di

cha entrada, - — = - = == = == = = = = = =

un pasaje de material fundido conduciendo desde di

cha cédmara de distribucibn, = = = = « - = = ~

un orificio que forma una continuacién de dicho pa

15, saje de material fundido, =— = = = = = = =~ - -

un par de labios de molde lateralmente espaciados

gue definen dicho orificio, = = = = = = = - =

teniendo cada labio de molde una pared interna que
tiene por lo menos dos soportes espaciados ver-

20. ticalmente de dicho orificio, — = = = = = - -
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por 1o menos dos gufas internas espaciadas verti-
calmente y guiadas en cada extremo de dicho
cuerpo de molde para un movimiento ajustable
wna con respecto a otra a lo largo de dichos

gsoportes y definiendo el borde de la pelfcula,

una gula exterior en cada extremc de dicho cuerpo
del molde gue tiene juntas selladas con dicho

orificio, = = = = = = = = = = = - —_——— - - -

medios en dichos labios de molde que soportan d4i-
chas gufas exteriores para el movimiento desli

zante a lo largo de Llos mismos, - - - - - — =

Mmedios de ajuste para mover dichas gufas exterio-
res a lo largo de dichos labios de molde para

definir el ancho de la pellcula, - — = ~ = - -

¥ otros medios que permiten el movimiento ajusta-
ble independiente de dichas gufas internas una
con respecto a otra y con respecto a dichas

gufas exteriores. - = = -~ = = = = = = = = = =

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque los medios que permiten el movimiento
ajustable independiente de dichas gufas internas una con
respecto a otra y con respecto a dichas gufas exteriores se
componen de medios de fijacidén que fijan dichas gufas inter

nas pars un movimiento en conjunto y que pueden liberarse
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Para permitir que dichas gufas internas se muevan una con

respecto a 0tra. — = = = = = = m o o m - . -~ -

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,

caracterizados porque: =— = = = = @ = = = = = . - = - - - -

los medios operables selectivamente para mover di

chas gufas internas en conjunto y para permi-

tir el movimiento independiente de las mismas

una con respecto a otra se componen de un miem
bro gufa que se extiende hacia arriba desde di
cha gufa externa y que forma una gufa para di-
chas gufas internas que gufa a dichas gufas in
ternas a fin de permitir un movimiento ajusta-
ble independiente con respecto a dicha gufa ex

terna, A I T i

medios de fijacidn operables selectivamente para

fijar dichas gufas internas a dicho blogue para
efectuar un movimiento con &1 a2l producirse un
movimiento ajustable de dicha gufa externa, y
factibles de ser liberados para permitir el mo
vimiento de dichas gulas internas independien~-

temente de dichas gufas externas, — - = = - =

4.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 3,
caracterizados porque los medios de fijacién se componen de
una extremidad individual para cada gufa interna llevada vor

dicho miembro gufa y operable para fijar selectivamente di-



2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 3,

caracterizados porque los medios para mover en forma ajusta
5. ble dichas gufas externas se componen de un sistema de en~
granajes con una conexién transmisora con dichas gulas ex-

fernas, —- - - = = = = = = = ~ e, e m e e = - e~

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,

caracterizados porque por lo menos uno de dichos labios de

10. molde se puede mover en forma ajustable con respecto a di-
cho pasaje de material fundido para variar el ancho de di-

chos pasaje y orificio, - = = = = - = - = = = - -—— =

7.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei
vindicaciones 1 a 6, caracterizado porque el cuerpo de molde

15. alargado estd partido en - - - = -~ = — e e - - - -

dos mitades de molde, que tienen un divisor posi-

cionado entre ambas, y gque separs dichas mita-

teniendo cada mitad una entrada, = = - -~ = - « -

20. una cdmars de distribucibn en comunicacidn con una

entrada asociada, y - = -~ - — e - - -

un pasaje de material fundido que conduce desde ca

da cédmara de distribucibn, - - - - - - -

e
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definiendo dicho divisor una pared de cada cémara

IT

de distribucién y pasaje de material fundido,-

comprendiendo ademds el molde de extrusién un ori
ficio que conduce a lo largo de cada lado de

5. dicho divisor, - = = =~ = = = = = @ = = - ~ =~

medios que montan dichos labios de molde en dichas
mitades de dicho cuerpo de molde para que sean

intercambiables uno con el otro, =- - - - - -

otros medios que mueven en forma ajustable dichos

10. labios con respecto a dicha pared divisoria, -

permitiendo los medios para monitar dichos labios

de molde sobre dicho cuerpo de molde la pronta

remocidn e intercambigbilidad de dichos labios

de molde de acuerdo con los requisitos del ori

15. ficio para lograr un rendimiento éptimo de di-
chos orificiog para las capas particulares de

pelfcula a formarse. = = = = = - = -

8.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,

- m mm e e o em wm e am em s e e em me e mm e

caracterizados porque

20. un labio de molde es un labio flexible de molde ¥y
se proveen medios para flexionar dicho labio y

retener dicho lagbio en posicibn, - = — - - -

el otro labio de molde es un labio de molde ajus—

o
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table en forma deslizante con una porcidn de

labio rigida, — = = = = = = = = = = @ 0 = - =

unos agujeros de pernos estén espaciados a lo lar
go de dicho cuerpo de molde para permitir el
5. atornillado de dichos labios de molde a dicho

cuerpo de molde, y = = = = = = - = = = = = -

Se proveen sgujeros en registro para pernos en di
chos labios de molde y la relacién entre dichos
agujeros en dichos labios de molde y dicho cuer

10. po de molde es Tal que permite acomodar la inter
cambiagbilidad de dicho labio de molde flexible
por dicho labio de molde deslizante sobre cual
quiera de las mitades y la substitucién de un
tipo de labio de molde por otro a fin de pro-

15, veer los mismos tipos de labio de molde en cada

mitad de Molde. = = = m = = = = = —-w - - -

9.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,

caracterizados porgue = = = = = = = = = = = - --o - - - .

un labio de molde se puede ajustar en forma deslizan

20. te y tiene una porcién de labio rigida, - - - -

el otro labio de molde es un labio de molde ajusta
ble en forma deslizante con una porcién de lg
bio rigida y ajustable a lo largo de un plano

inclinado orientado hacia abajo hacia dicho
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orificio, = = = = = = = = = = - - . - —-—- - .

proveen agujeros para tornillos a lo largo de
dichas mitades de molde para permitir el ator

nillado de dichos labios de molde a dichas mi

tades de molde, = = = = = = = = = w - o - - -

proveen agujeros en registro para pernos, en

dichos labios de molde, § = = = = = = = = = ~

relacidn entre dichos agujeros para pernos de
ambos de dichos labios de molde con dichos agu
jeros para pernos de dicho cuerpo de molde es
tal que permite el intercambio de dichos labios
de molde en cualguier lado de dicho cuerpo de

mOlde 6 MM mm MM em M em em e e em e mm e e R e e e e

10.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién

8, caracterizados porque = = = = = = =~ = = = = ¢ ~ - - -~

cada mitad de dicho cuerpo de molde tiene una pa

se

red inferior, una pared lateral orientada per
pendicularmente a la misma y que tiene una
porcién en hombrera uniendo dicha pared infe-

rior con dicha pared lateral, - - = - - = =

proveen agujeros espaciados para tornillos en
dicha pared inferior a intervalos iguales a lo

largo de dichas mitades de molde, § = - = = -

dichos labios de molde topan con dicha pared infe
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rior y tienen sgujeros para tornillos coinci-
dentes con los agujeros para tornillos en dicha
pared inferior independientemente del lado de
dicho cuerpo de molde sobre el cual dichos la-
bios de molde estdn montados, y la configura-
cién de dicho cuerpo de molde es tal que permi
te el uso de una graun variedad de labios de
molde sobre cualquiera de los dos lados de di-
cho cuerpo de molde sin alterar dichos labios

de molde o dicho cuerpo de molde. = = = = = ~

11.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 9,
caracbterizados porque uno de dichos labios de molde es un
labio de molde flexible que incluye una pared interior con
un par de apoyos paralelos espaciados que cooperan con dicho
divisor y también con una porcidén ranurada paralela a la pa-
red del extremo de dicha mitad de molde, y un saliente que
se extiende angularmente y define un extremo de dicha por-
cién ranurada, una cara de apoyo espaciada y paralela a di-
cho saliente, y tornillos roscados en dicho saliente que to
pan con dicho apoyo y operables para reaccionar contra el
mismo y flexionar dicho labio de molde para cambiar el an-
cho del orificio definido entre dicho labio de molde y el

divisor: = = = = = = = = = = = - = e - - - - =

12.— Perfeccionamientos segin la reivindicacién

11, carachberizados Porque = = = =~ = = = = = @ = = = = = = ~

dichos tornillos estidn espaciados a lo largo de

dicho labio de molde en toda su longitud, y -
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se provee una barrs de retencidn para dichos
tomillos a fin de retenerlos a todos en posi-
cibén y a dichos labios de molde en una posicidn

preseleccionada con respecto a dicho divisor.-

- Perfeccionamientos segin la reivindicacién

11, caracterizadog porque — = = = = = = = = = = = = = - - -

al

se

menos uno de dichos labios de molde se puede
deslizar hacia y desde dicho divisor a lo lar-

go de un plano inclinado, =« = = = = = = = = =

soporte de lablo forma un soporte para dicho
labio y tiene superficies que se acomodan a di
cha pared de extremo y a la hombrera y tiene

por 1o menos un apoyo interno y una porcién in

‘clinada de pared orientada hacia abajo que for

ma wna gufa deslizante para dicho labio, y ~ -

proveen tornillos para mover dicho labio a lo
largo de dicha porcién inclinada de pared y man

tener dicho labio en posicién con respecto a la

MiSMBe = = = = = o - o - - . = - - -

14.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 9,

caracterizados POrqUE — — — = — = = = - —- - - - -——— - -

uno de dichos labios es un labio deslizante que se

puede desplazar a 1o largo de dicha pared de ex
tremo y tiene una pared interna orientada hacia
dicho divisor y con un par de apoyos paralelos

egpaciados a 1o largo de la misma, = = = = = =
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una barra de montaje se extiende a lo largo de al
menos una mitad de molde encajandc en dicha
porcibén de hombrera de dicha pared de extremo
¥y se exbiende hacia afuera y hacia abajo de la

misma, y - = = = = = = = = = = = = « = = = -

se proveen tornillos roscados en dicha barra de
montaje y dicho labio deslizante para mover di
cho labio deslizante con respecto a dicho divi
sor a fin de ajustar el érificio a un ancho

preseleccionados = = = = = = = = = = = =~ — -

15.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn

T, caracterizados pPOrque - -~ = = = = = = @ @ = o - - - - -

cada uno de los labios de molde tiene porciones su
midas que se abren hacia afuera y se extienden
a lo largo de los mismos terminando en protube

rancias en sus extremos inferiores, - - = - =

ung gufa exterior se soporta en forma deslizante
sobre dichas protuberancias y tiene juntas se-
lladas que se extienden a 1o largo de la misma

formando una junte sellada con dichos orificios,

cadz uno de dichos lablos de molde tiene una pared
interna y por lo menos dos apoyos espaciados pa

ralelos extendiéndose a lo largo de dicha pared,

gufas internas que se extienden dentro de dichos
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labios a 1o largo de dichos apoyos y tienén

juntas selladas con dichas mitades de molde, -

Se proveen medios para mover en forma gjustable
dicha gufa exterior a lo largo de dichas protu

berancias, ¥ = = = = = = = = = = = m -~~~

se proveen otros medios para mover en forma ajus—
table dichas gufas internas con dicha gufa ex-
terior y para permitir el movimiento ajustable
e independiente de dichas gufas internas una

con respecto a otra y con respecto a dicha guls

- em e wm e = am em

exterior. = = = = = @ = = -

16.— Perfeccionamientos segin la reivindicacién
15, caracterizados por la provisién de un mecanismo de en~
granajes para mover en forma ajustable dicha gufa exterior
a 1o largo de dichos labios de molde, y se proveen disposi
tivos de fijacién liberables para fijar dichas gufas inter
nas para el movimiento ajustable con dicha gufa exterior y

para acomodar el movimiento independiente de dichas gulas

internas una con respecto a otra.

17.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién

e e e e wee e AE m m e e e e M e M e e

1, caracterizados

porque cada labio de molde tiene una porcién de
CUEerpPOo COn una cars Superior que encaja con

una superficie inferior de dicho molde de ex
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15

trusibn, - - - = = - = = = = = = = = = - - ~ »

porque estin previstos medios roscados para fijar

en forma liberable dicho labio de molde a dicha
porcidén de cuerpo de molde y para vermitir la
intercambiabilidad de un labio de molde por
ctro y también pars permitir el ajuste de di-
cha porcidn de cuerpo y labio de molde a lo lar
go de dicha pared inferior a fin de variar elp

ancho del pasaje de material fundido, y -~ - - -

porque estén previstos tornillos de empuje y de

arrastre distribuidos alternadamente para mover
en forma ajustable dicho labio a lo largo de di
cha pared inferior de acuerdo con el ancho re~
querido por el pasaje de material a fin de dar
resultados 6ptimos para el materiagl termoplés-

tico particular a extruirse. - - - - - - -

18.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién

17, caracterizados porque - = — — = = = = — « = - - = ~ ~

la porciéﬁ del cuerpo de dicho labio de molde tie-
ne una ranurs abriéndose hacia afueras y exten-
diéndose horizontalmente a lo largo de la mis-

ma,y‘ - e W A W gew  ewR MR mme mm e am e me e M M e =

se pueden accionar tornillos diferenciales para

flexionar dicha porecién de labio de molde con
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II ﬁm%
%dé
respecto a dicha ranura. = = = = = = = = - ~
19.= Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
17, caracterizados POTQUE = —= = = = = = = = = = = = = =

10,

15.

20.

la matriz de extrusidén tiene una pared vertical

orientada hacia afuera, - = =« = = - =« = = - =

una barra de montaje se extiende a lo largo de di

cha pared vertical y por debajo de la misma
formando un miembro de reaccidn para dichos
tornillos de arrastre y de empuje distribuidos

alternadamente, = = = = =~ = = = = = = = - ~ -

proveen medios para fijar en forma desmontable

dicha barra de montaje a un labio de molde aso

dichas barras de montaje estdn fijadas en forma

intercambiable sobre dicho molde, a fin de per
mitir la intercambigbilidad de los labios de
molde sobre dicho molde por medio de la inter
cambigbilidad de dichas barras de montaje para
varios tipos de labios de molde de acuerdo con
los requisitos de los orificios pars resulta—

dos Sptimos en la extrusién de un material ter

mopléstico particular. = - = = = = = = = « -

20.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién

19, caracterizados porque una barra de montaje forma un
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miembro de reaccidn para dichos tornillos de arrastre y de
empuje alternadamente distribuidos y tiene una porcién de
apoyo inclinada hacia afuera que forma un miembro de reac-
cibn para diphos fornillos para flexionar dicho labio de
molde y otra barra de montaje forma un miembro de reaccién
para mover un lablo de molde deslizante hacia adentro y ha
cia afuera para determinar el ancho del orificio de extru-~

S16Ms = = = o m e e wm e e e o e e e o e = e

21.- "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS MOLDES DE EXTRU-
SION DE PELICULAS™, — = = = = = = = = = = — = = = — — = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de treinta y seis hojas folia-
das y mecanografiadas por una sola de sus caras y de cuatro

lédminas de dibujos que la ilustran.

MADRID, 19 0CT. 1973
P.A. M. Curell Sufiol

P/-’\,QL el ’LL»L\(
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