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PATENTE DE INTRODUCCIQN
por 10 afios

. por "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE

LAMINAS DE VARIAS CAPAS", a favor de PLASTICOS CELULG3I-
C0S, S.A., de nacionalidad espafiola, domiciliada en BAR-

CELONA - Murcia, 35,

MEFORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Introduccidén se refiere
a la fabricacién de léminas de material termoplédstico es=-
tratificadas o ldminas de material termopléstico compﬁes—
tas a base de varias capas,

Para la fabficacidn de los méds diversos produc-
tos resulta muy deseable la utilizacién de lédminas de ma=-
terial termoplédstico de varias capas, As{ por ejemplo, exis
ten diversos articulos en cuya fabricacién resulta muy con
veniente utilizar distintas capas con diversas propieda-
de;. Especialmente en la fabricacién de tazas de pldsti-
co, podria resultar ventajoso utilizar un materialrtermo-

pléstico dotado de una elevada resistencia a los golpes,

,tél como el butadieno-estireno. No obstante, este tipo de

pléstico tiene en general un aspecto mate y apagado, no
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resultando tan atractivo como otros tipos de terqopléi
ticos como el crisﬁal de poiiestireﬁo, que puede tener
un alto brillo, Por este motivo, resultarfa deseable

utilizar un determinado tipo.de material para la obten

cién.de la pertinente tenacidad o de las correspondieg

.tes propiedades estructurales, y otro tipo distinto pg "

ra lograr el deseado aspecto estético, Ademds podrian
aplicarse por ejemplo diversas clases de material ter-
mopléstico, que pueden unirse estratificadamente para

diversas aplicacignes, a cuyo respecto, una de las ca-

pas o estratos proporcionaria la correspondiente resis

tencia en una direccién, mientras que otra capa propor
ciona la resistencia en otra direccién;. pudiendo quizid
apl;darse ademds una. capa intermedia para formar masa
y unas capas exteriores seleccionadas adecuadamente pa
ra la obtencién de las deseadas propiedades estéticas
en las partes externas del compuesto, Se sobreentiende
que estos ejemplos'relativés a la§ posibilidades con
respecto a los productos se indican tan gdlo a titulo
de tales ejemplos, de 1o cual se despben&e que la pre-
sente patente comprende la estratificacién o laminacién
conjunta de diversos tipos de materiales y de miltiples
capas para la realizacién de'innumerables posibilida~-
des de aplicacién,

Ultimamente han venido fabricédndose ldminas
de material termopldstico de varias capas para cuya fa
bricacién se necesita habitualmente un gran numero de
prensés que unen una ldmina a otra después de haber
abandonado las diversas ldminas individuales sus res-~

pectivas prensas, de tal forma que para ello se reali
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za un determinado nimero de procesos anteriores al
prensado y se utilizan complicados moldes y otros dis
positivos, Tales dispositivos resultan muy caros en
muchos casos, '

La presente patente se ocupa del desarrollo

pfehsado de léminas de varias capas, en cuyo método y
con cuyos medios resulta innecesaria la repeticidn de
pasos de laminacién, no ﬁaﬁiendo ademids necesidad de

efectuar desproporcionados gastos para la adquisicidn
de los aparatos. El objetivo especifico de la préégn-
te patente consiste én la modificacién de las prensas

de laminacién ya existentes, que, en un primer paso de

. trabajo, suministran una barra de material termoplds-

tico y a continuacidén pasan a presién dicha barra a tra
vés de una prensa de laminacién, con lo cual las dimen

siones quedan reducidas en una direccién y agrandadas

_en la otra, obteniéndose finalmente las correspondien

tes ﬁlacas de material, Por lo tanto, la presente pa=-
tente se ocupa en primer plano de la zona localizada
entre la ﬁrensa de extrusién y la prensa de laminacién,
es deci;, del tramo de aporfacidp de la barra, Segin la
presente patente se pretende incorporar diversas mo@i ‘
ficaciones a la salida de la prensa de extrusién, b
bien; en el tramo,de aportacién localizado entre lé'prégj
sa de extrusién y la prensa de laminacién, pero prefe-ﬂ
rentemente de tal modo que puedan montarse diversos apa -
ratos adicionales 1ndependientemente o conjuntamente pg
ra la introduccidén de diversos materiales ihtermedios

en la barra, con la finalidad de aportar estos méter;g
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les a la prensa de laminacién como parte de la bérra, con
lo cual se forma una ldmina o placa de varias capas a la "

salida de -la prensa de laminacién.

Por lo tanto, la presente patente permite efec e

“tuar una seleccién con respecto a la clase y la forma de -

realizacién de-los aparatos adicionales, as{ como con res
pecto a su localizacién entre la prensa de extrusién y la
prenéa de laminacién, en dependencia de los datos especi
ficos relativos a la constitucién, el espesor, la posi-
cién y el mimero de las capas deseadas en la definitiva
lémina estratificada. Con los aparatos configurados de
acuerdo con la preéeﬁte patente existe ademds la posibi-
lidad de modificar rdpidamente y de forma relativamente-
econdémica la preparacién del disposifivern cada caso, ﬁg.
ra poder fabricar lé4minas de diversas clages, coq_lgipual'

se consigue al mismo tiempo una considerable versatilidad

para las instalaciones que hasta ahora se veian limitadas

_al desarrollo de un solo tipo de tarea,

Es también obJjetivo de la presente patente el
dar a conocer un nuevo utilaje universal, que es especial
mente adecuado para permitir la realizacién préctica de
las propiedades de la presente patente con relacién a las
diversas posibilidades de seleccidn de las capas o-estga-A
tos, pues dicho utilaje estd preparado para llevar divefi

sas cantidades y tipos de aparatos adicionales, segin la

" aplicacién especifica deseada,

De acuerdo con la presente patente, mediante la
aplicacidén de un nuevo método y de un nuevo utilaje se fa
brica una l4mina de pl4stico estratificada partiendo de una

barra de material termoplédstico extrusionada, a la cual se
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le introducen lateralmente al flujo otros materiales y ele

mentos de material en el tramo comprendido entre la prensa

- de extrusién y la prensa de laminacién,

Es objetivo de la presente patente la creacién
de un aparato adicional de nuevo disefio destinado a ser
utilizado entre la prensa de extrusién y una prensa de la
minacién., . |

Otro objeto de la presente patente es la elabo-
racién de un nuevo método para la fabricacidén de una lémi

na de pldstico estratificada..

Otro objeto de la pfesente patente consiste en

la obtencién de una ldmina de plédstico estratificada segin

el método de la presente patente,

Otro objeto de la presente patente coné?ste en
el desarrollo de un huevo aparato que pueda acoplarse en-
tre la salida de la prensa &e extrusién y la entrada de la

prensa de 1aminac16n,'para as{ poder efectuar las modifi-

. caciones preseleccionadas para la definitiva ldmina de plés

tico estratificada,

Otro objeto de la presente patente consisie en
el desarrollo de un nuevo aparato, as{ como de un nuevo pa
50 dé trabajo, para la aportacién de material y producto a -
una masa ;ermopléstida que es intrbducida en una.prensé de
1aminaqi$n. |

Otro objeto de‘lé presente patente consiste en
la realizacién a base de Utiles adicionales intercambia;‘,

bles,

Otro ohJjeto de 1la preéenterpatente consisté.éh‘
el desarrollo de un método y de un dispositivo para la fa

bricacién de 1l4minas termoplésticas de varias capas, de -
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tal modo que el material que ha de formar una de las capas
es aportado lateralmente a 1a.barra expelida en lfnea regc
#a, - '

Qtro objeto de la presente patente con§§%tg”en’

5, la'matérializacién de los objetivos anteriormente indica-
dos en varias partes, para de este modo obtener un mayorﬁ
nimero de capas en la placa a conformar,

Otro objeto de la presente patenté consiste en
el desarrollo de un nuevo dispositivo y dé un .nuevo procg
10,. dimiento para la escisién de una masa recién introducida
en torno a otro material también recién introducido en el
curso de una barra de material termopiéstico, entre la preg"
sa de extrusién y la prensa de laminacién,
De 1la siguiente descripcién breve & de los dibu
15. 'jos se desprenden otros_objetos y ventajaé de la presente
patente, N ' .
La figura 1 muestra una vista superior en pers-
. pectiva de todo el conjuﬁtd de la presente patente, estan
‘do representados uno tras otro una prensa’ de extrusién, un
20, -'aparato adicional con un tubo de aliméntacidn lateral y
una prensa de laminacidn, | .
La figura 2 muestra una seccién transversal prac
. ticada a “través del tubo del grupo de aportacidn_de la fi-
gura 1 a lo largo de la linea II;II de la figura 1. |
25, La figura 3 muestra una seccién longitudinal
practicada a través del tubd'del grupo de aportacidﬁ de la.
figura 2 a lo'largo de la lfnea III-III de la figura 2; es
tando representados el flujo de una barra termopldstica a
través del aparato adicional, asi como el flujo de aporta

30, cién de otra masa al interior de la barra,
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La figura 4 muestra una seccifén transversal prac

. ticada‘a través del aparato adicional y el elemento de in -

troduccién que se halla en el mismo, a lo largo de la 1i-
nea IV-IV de la figura 3, |

La figura '5 muestra una seccifn longitudinal
practicada a través de una serie de tubos de grupos de apor
tacién que estén conectados después de la prensa de extru
sién segin la direccién del flujo, estando representado el
flujo de diversas éuétancias distintas en la barra extru=-
sionada, antes de la llegada de la misma a la prensa de‘lg
minacién, |

La figura 6 muestra una seccién longitudinal prag
ticada a través de otra disposicién de los elementos de in
troduccién dentro de sus aparatos édicionales, en combina
cién con otro -aparato para la aportacidén de la superficie
de la lémina,

La figura 7 muestra una seccién transversal prag

_ticada a través de otro canal conductor o de otra conduc-

cidén procedente de la prensa de extrusién y antes de la
prensa de laminacién, estando ilustrada otra disposicién

de los elementos de introduccidén, que se hallan en el tra

yecto de circulacién de la barra y que poseen todos y ca=

~ da uno.de ellos un tubo de alimentacidén conectado lateral

mente,

- Con referencia a los diveréos dibujos, nos refe
rimos en primer lugar a la figura 1, en la cual estd pre-
visto un aparato que se designa en conjunto con el nimero

~20- y que consta de una prensa -2l-, un aparato adicional

" =22 y una prensa de laminacién -19-, que estén unidos uno

tras otro en serie,
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La prensa -21- posee una boca de llenado =23- Y

una boca o tubo de salida ~2b= y permife introducir mate-

vriales por la boca de llenado -23-, cuyos materiales son dv

continuacién sbmetidos a calor, presién y sblicitaciones
similares, siendo extrusionados finalmente a través de la

boca de' salida ~2A— en forma de una barra en estado plés-

tico y tratada térmicamente. Es evidente que tal barra po '

dr4 tomar cualquier forma, segﬁn la constitucidn de la’bo[‘
ca de salida -2&- 0 seodn cualquier perfil montado después
de la boca de salida y a través del cual haya de pasar la“
barra. No obstante, la expresién "forma de barra" compren- .
de las formas redondas, octogonales, cuadradas y simiiaa:

res, siempre y cuando, indepéndieﬁtemente de la situécién.
de una dimensién a través de la barra (en la seccién tfang'

versal), ninguna mgdida de todas las'demés dimensiones en

"la seccidén transversal difiera considerablemente de dicha
dimensién. Adem4s, la expresién "forma de barra" compren- E

‘de cualquiera de las arriba mencionadas formas de seccién .

transversal o bien todas ellas, pero excluye las secciones
tranéversales planas o las formas.envolventes, que tieneﬁ
una medida relativamente limitada en una direccién toman-
do la medicién en el perfil transversal con una medida re
lativamente grande en otra direccidn, que puede ser por

ejemplo laAdesfasada en 902 con respectc a la primera me-

dicién, Por lo tanto, la expresién "forma de barra" no com

prend¢ las formas de seccién transversal de las aberturas

.de salida destinadas a la- fabricacién de péliculasftales

.como las l4dminas de pléstico,

La barra, que llega a la prensa de laminacién

-19-_todaVia en estado blando, es sometida a presién en dai
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cha prensa, con lo cpal,'segdn indican las 11ne€§‘de tra-
zos de la figura 1, dicha presidn tiende a deformar la ba -

rra de tal modo!ﬁue ésta queda nélativamenté delgada en. .

_ una direccién perb relativamenté gruesa en otra direcéién,

D
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présentando_a la salida la forma de una placa o similares,
En la forma de realizacién especifica de la figura 1 se'’
muestra una ldmina de tres capas,'qug es prensada por'la
prensa de laminacién -19-, saliendo por la boca =25-,

Por las figuras 2, 3y &4 pﬁede verse que el apa
rato adi¢cional =22~ queda unido al tubo de salida -24~ de

la prensa de extrusidén por cualquier procedimiento adecus

"do, cdmo por ejemplo por las bridas =26~ y =27-, que se

mantienen unidas por roscado o bien de otro modo adecuado,
y qué el extremo opuesto del aparéto adicional -22- estd
dotado también de una brida -28- para establecer la unién
de la misma con ofra brida =-30- del tubo de entrada de la
prensa de laminagiéﬁ -19~, Esta Gltima ﬁnidn puede reali-
zarse también con ios habituales tornillos o similares (lo
cual no esté representado en la figura), El apafato adicio

nal -22- estd equipado con un elemento de introduccién -32-

.sujefado por soldadura o por. otro procedimiento adecuado,

.como en -33-, a la parte interior ~34-~ en el interior del

aparato ~22~-, cuyo elemento de introduccién permite el pa
so de la barra de pléstico tratada térmicamente =35~ a tra

vés del grupo de aportacién -22-, El elemento de introdug

'_cidn ~32= e¢s alimentado a través de una abertura -36-’qu¢ -

- 8se halla en su parte interior, de tal forma que dicha aber

30,

tura =36~ estd conectada a un tubo de alimentacién lateral
-37- mediante una correspondiente brida -38- o similar, que

se fija mediante tornillos u otros medios a la pared latg
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rai del aparato adicional ~-22-, tél como se ﬁuestra.eﬁ'lg
figura 4, El tuborde.alimentacidn lateral -37- tiene una
abertura de entrada ~40~ que se comunica con una cavidad.v
~-4l~ del elemento de'introduécién'—BZ-, que.se abre hacia
el interior de la barra =35- mediante la cavidad -4l- y a

través de una boca de salida -~43- que estd configurada a
-modo de ranura, tal como muestra la figura, Asf, puede ob

_servarse que la boca de salida =43~ se abre corriente qbg

Jo con.respecto a la direccién opuesta o corriente ay{iya,
a cuyo respecto, la direccién de la corriente o flujo.coin
cide con el trayecto de circulacién de la barra termoplﬁg
tica -35;, durante su traslacién desde la prensa’de exfrg |
sién hacia la prensa de laminacién,. ?ue@e observarse que
la abertura conrquma de rahura de la boca de salida -43-
del elemento de iﬁfroduccién ~32~ se extiende fgtalmente a.-
través del trayecto de circulacién, que queda forﬁado por

la paQte interior -34-~ del aparato adicional -22-, y con~

" eretamente, de tal modo que, tal como puede verse por las

20.

25,

30,

"figuras 2 y 4, dicha abertura de la boca de salida del ele

mento de introduccidén se extiende de uno a otro lado, de .
tal forma que, tras su introduccién en el nicleo -35~ a

través del tubo de alimentacidén lateral, de la cavidad

-=4l= y de la boca =43~ y durante la salida del material.

por la boca ~43~, el material llena totalmente de lado a
lado la conduccién delimitada por la pared interior =3,
sin ningin material'-35- a lo largo de los ladoé de la ve
ta ;hh;’y entre la veta -44~ y las partés de la pared

~34= que constituyen los limites en esta zona, Asi es co-
no queda establecido el concepto "extensidn a través del

trayecto de circulacién" a este respecto., La veta -44- com
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prenderd por tanto una "capa" que puede estar limitada
por superficieé planarias paralelas, pero que puede estar .
también Jimitada por superficies no parglelas o incluso
por superficies curvadas y no planarias, No obstante, el
Eoncepto "capaf no comprenderd las formas de tipo barra,
| Por la figura 3 puede verse que el extremo iz~
quiepdo del elemento de introduccién -~32- muestra, visto

de lado, una seccién' que queda delimitada por unas super

ficles obl;cuas que se unen formando una punta -46~, Es=-

-ta- punta ~46- permite de este modo la escisién o ahorqui

llamiento del trayecto de circulacién del material ~35-
de la barra en dos'paftes mientras este material circula
en torno al elemento de introduccién -~32- (por encima y
por debajo del mismo, tal como se mueétré en la'figura '
3). Puede comprenderse que en general serd necesario>que,

a través del tubo de alimentacién lateral -«37-~, el mate~

“rial =44~ sea introducido a través de la boca de salida

=43= con una presién algo mds fuerte que la correspondien
te al material dentro de la conduccidén -29-, para que de °

este modo quede garantizada la introduccién, Es evidente

‘que esta forma de aportacién de material permite la ob-

tencién de ldminas de tres capas o incluso de placas de
capés miltiples, en las cuales se considere conveniente
aislar las capas superior e inferior mediante una capa in

termedia que permita efectuar una posterior separacién de

" las capas superior e inferior del mismo material -35-,

As{ por ejemplo, puede ser deseable que el material apor
tado a través del tubo de alimentacién lateral sea de una
constitucién tal que no se adhiera al material -35-, pa-

ra de este modo permitir una eventualmente deseada Sepa=
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racién de la léminaAtras la finalizacién del prensado de

_la misma, En otros casos, el material introducido a tra-

vés del tubo de alimentacién puede consistir en un adhe-~
sivo destinado a la unién de capas contiguas de elementos
de material iguales o distintos,

Haciendo referencia especificamente a la figura

) 5, se ve que la prensa designada como conjunto con el nd

mero -50- esté destinada a la extrusién de la masa -51- en
forma de barra a través de su tubo de salida -52-, a cuyo
respecto, el tubo de salida -52- actia en este caso espe

cifico como aparato adicional y tiene un e;emento'de_ig-'

" troduccidén -534 que esté.cofrespondientemente montado en
el interior del aparato adicional -52-, de la misma. fore

" ma como en el caso de las bridas soldadas representadas

en la figura 4, y concretamente, de tal forma que este apa. »

rato adicional se extiende totalmente bbr el trayecto de

- circulacién del material -51- junto con el elemento =53~..

El elemento -53-~ tiene una cavidad -54~ que es alimenta-
da por un tubo de alimentacién lateral no representado en
la figura, pero cuya construccidén y disposicién generales,*
con.respecto a la cavidad =54~ son iguales como las que

se muestran en la figura 4, Como puede verse, la cavidad
-54~ se abre en una boqa ~55« que, si se le mira en di-
reccién contraria corriente arriba con la mirada dirigi-~
da hacia la prensa =50- que extrusiona la barra =51-, tie |
ne una forma en general cdncava.'Por'lo %anto, tal como” -
esté rebresentado, la boca -~55~ puede tener unas paredes
interiores oblicuas, pero se extiende por completo a.lo
largobde todo el,diémgtro del aparato adicional ~52- y

estd configurada adecuadamente para alojar el extremo
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orientado corriente arriba o la punta -56~ de otro elemen
to de introduccién =57-, que a su vez estd soportado deg
tro del apa:ato adicional =58~ (a cuyo respecto, el hon-
taje es andlogo en general al ilustrado en la figura &),
E1l aparato adicional ;58- estd unido a otro aparato adi-
cional =60-, que tiene también un elemento de introduc-
cién -61- y cuya configuracién es andloga en general a la
representada en la figura 4, Por la figura 5 resulta evi
dente que un material -62- es introducido en la barra
-51- mediante el elemento de introduccién -61-, y que otro
material -63- es introducido pasando por la punta.del ele
mento de introduccién -61-, con lo que_queda escindido pa
ra pasar a circular por encima y por debajo de dicho ele
mento de introduccién, entrando en contacto a ambos lados
con el material ~62~, De la misma forma es escindido un
material‘-64~, para pasar a circular por encima y por de
bajo del elemento ~57=-, después de haber sido expelido
por la boca =55~ del elemento de introduccién =53-, des-
pués de lo cual circula por encima y por debajo del ele=-
mento ~57- pasando a establecer contacto con las superfi
cies exteriores de las capas dé material -63-, pero que-
dando localizado dentro del material de la barra origi-

nal =51=, como puede verse por la lémina de Varias capas

"representada en la parte derecha de la figura 5,

Salta a la vista que algunas de las capas, tal
como el estrato ~64-, pueden‘serAde polimeros a lbs cua-
ies se.édhieéa la sustancia de la barra =51-, mientras
que el material -62- puede ser otro polimero.que no se ad
hiera al polimero -64-, y por consiguiente, puede ser con

veniente utilizar el elemento de introduccién -57- para
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la aplicacién de un adhesivo ~63=- que se adhiera tanto .al
polimero =62~ como al polfmero =6h-, Ademds resulta evi-

dente que son posibles otrés diversas disposiciones y que .

puede utilizarse cualquier cantidad de aparatos adiciona

les, en tanto que la barra compuesta -65- as{ formada per-‘

manezca en un estado adecuado para su posterior aplica- .

_ cién en una prensa de laminacidn anéloga a la -~19~, Segﬁn

’ ello, de acuerdo con la presente patente, puede aplicar-

se cualquier nimero de aparatos adicionales para lograr '
el efecto deseado, A titulo de ejémplo, se hace referen-
cia a la figura 6,

En la figura 6 estdn dispuéstos en serie. unos

‘tras otros y en calidad de zona adicional, los dtiles o

abaratos adicionales -66-, -67- y -68-, situados-corrien

te abéjo después de la prensa que extrusiona una barra

tratada térmicamente, a cuyo respecto, estos aparatos adi
cionales contienen los elementos de introduccién =70-, .
~7l= y ~72~, Como puede verse, los elementos de introduc
¢cién -70- y =71-, que se hallan corriente arriba, son de
tipo hueco 6 abiertg, para adaptarse alfextremo situado
corriente arrida dél siguiente aparato adicional, mien-
tras que el aparato adicional situado corriente abajo tie

ne una boca en general mids pequefia, debido al hecho de

_estar configurado a modo de elemento de introduccién si-

tuado al final, Como puede verse, el aparato adicional "

=71~ estd dispuesto de tal modo que la superficie =73- "
estd aplicada contra la cara ~7i- del aparato adicional

~72-, de forma que el material introducido mediante el

elemento de introduccién -71- pasa tan sélo por debajo

del elemento de introduccién -72-, para establecer con~
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tacto con la parte inferior del material ~76- introduci-

do por el elemento -72-, Por el contrario, el material

=77~ introducido mediante el elemento ~70- pasa tan sélo

por encima sobre el elemento ~7l1= y sobre el elemento
~72«-, para unirse a la superficie superior del material
-76-,.ﬁientras que la masa de la barra ~78- se divide y
circula por encima y por debajo de los tres elementos
-70=, =71~ y ~72-, para formar la estructura de cinco cg
pas, tal como puede verse en el extremo derecho del ele;
mento -72- en la figura 6. '

Por diché figura puede verse adem4s qué, si
bien las sustancias y elementos de material introducidos
se designan como materiales distintos, ello se hace tan

sdlélpara poderlos diferenciar entre s{ con respecto a

‘los lugares de introduccién;'y se sobreentiende que, aun

que a un material tal como el ~76- se le designe en to-
das partes en las descripciones y reivindicaciones en ge
neral como distinto de otro material como por ejemplo el -

~78«, résulta evidente que de hecho se trata del mismo

material, que estd unicamente separado por otros materia-

" les. Por lo tanto, puede resultar deseable fabricar una

estructura de cinco capas, en la cual el material =78~ de
las capas exterilores y también la capa central =76~ sean
de ﬁolipropileno, teniendo por el contrario las sustan-

cias ~75- y =77- una composicién quimica totalmente dis~

tinta,

En el extremo derecho de la figura 6 se ve un
dispositivo -80- destinado a la abortacién de una capa su

perficial externa -8l- sobre una parte de la periferia de

| la barra compuesta ~79-, més abajo del Gltimo elemento de .
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introduccién ~72~ segin, el sentido de la corriente, tal

como se muestra en la figﬁra T No»dbstante; debe guedar

aclarado que esta capa externa -8l- puede ser de cual-

. quier material, elemento © gomponente de material o simi

lares, que puede ser extrusionaqo a partir de una cédmara

~83~, y que esta capa puede ser aportada en cualquier lu

gar entre el punto de la extrusién de la barra y antes de

que la barra entre en uno de los aparatos adicionales, cg

mo por ejemplo el -66-, y el lugar donde la barra compues

ta, como por ejemplo =79-, entra en la prensa de lamina-
cién, De acuerdo con ello, este dispositivo =80~ puede
aplicarse también en combinacién con cualquiera de los

aparatos adicionales =66-, =67~ y ~68~ o con todos ellos,

‘como parte de la zona de los aparatos adiq}ona}eé;.o tam

bién en combinacidén con cualquiera de los otros .aparatos

adicionales aqui mencionados. Los detalles especificos

. del dispositivo ~80- son similares a los de los aparatos

adicionales ya descr;tos. No obstante, se entiende que la °
utilizacién de uno de tales aparatos adicionales  -80- con_f'
un elemento de introduccién élimentado lateralmenté.y si
tuado en el interior, como por ejemplo el -72-, permite
la réé;izacién de un gran nimero ‘'de nuevas combinaciones
y la obtencién de numérosas ventajas adicionales en la fQ '
bricacién de objetos y ldminas de varias capas, As{ por
ejemplo; puede resultar deséableyaplicar'en un cprto trg"
mo un aparato adicional'como el .de la forma deArealiia-. 3
cién ~80~, en combinac;én con un aparato adicionalfédmﬁ;"
pOrjéjemplo el ;68-, o bien apliﬁar también @és dehﬁnb”dé
taies éparatos_adicionales para lé aplicacién de capas“eﬁ

diversos puntos situados corriente arriba y corriente aba
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Jo a lo largo del trayecto de traslacidn entre la prensa
de extrusién y la prensa de laminacién, o bien también a
lo largo de lados opuéstos de la'barra, como por ejemplo
en las partes superior e inferlor en la séccidn transver
sal vertical, Por lo tanto, es evidente que dé estas com

binaciones de propiédades se desprenden muchas modifica-

L]

"clones y miltiples posibilidades}

En la figura 8 est4 representada una conducciéﬁ'
que como conjunﬁo se designa con ‘el numero -90- y.qué‘pég
prenae una serie de aparatos adicionéles_~9l-, -92-;;y. '
-93- con los respectivos elementos de introduccién -9ﬁ~,
~95~ y =96~ contenidos_en el interior de los mismos, se~'
gln una disposicién andloga en general a la de la figura '
5, para la escisién de la masa extrﬁsionada procedente
del elemento -94= mediante el elemento -95- y para la eg
cisién de la masa éxtrusionada procedente del elemento

-95- mediante el elemento -~96~, A base de régular la an=-

chura del elemento =94~ por ejemplo en su boca =97-, con

cretamente de forma qﬁe el elemento -95~ quede localiza-
do completamente dentro de la "sombra" de la boca =97=-,
puede regularse el espesor de la capa -98-, asi como el
espesor de la capa inferior =100~, Por otra parte, pueden
aplicarse unas capas muy delgadas -102- y -103- a cada la
do de la capa -104-, si el grosor del elemento -95- se re
gula de forma que la correspondiente bocar-lol-'no sea

tan gruesa como el elemento =96~ y si el elemento =96- no

_queda dentro de la "sombra" de la boca -101- del elemen-

“to -95-, Por lo tanto, es evidente que mediante la apli-

cacién de aparatos adicionales con elementos de introduc

cién de diversas dimensiones, y con bocas de diversa con .
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figuracidn, asi co@o bocas de distintaS‘dimensiOEes, pue-
de hacerse un gran nimero dé divérégs dispgsicipnes para
la fabricacién de placas estratificadas, como sed@Hestra
en la_figura 6, . ' '

De todo lo expuesto anteriormente se desprende

que el pléstico tratado térmicamente que se transfbrma de

_acuerdo. con la presente patente comprende todos aquellos.

materiales que en general reaccionan al tratamiento tér—-.‘

mico y bajo el efecto del calor se transforman en liqui-

dos. Adem4s estd claro que, aunque la expresién "barra",

. tal como se ha definido anteriormente, puede comprender .

15,

" 25,

30,

diversas formas tales Gomo redondas, exagonales y simila
res, puedenAutilizarse también barras de forma'oval, a ba
se dé conectarle a la prensa de extrusién una abertura de .
salida a@ecuadarpara la cbnfiguracidn_de formas ovales y
utilizando entonces corriente abajo a partir de la boca
de la prensa, unos aparatos adicionales cuyas seccilones
transversales tengan también formas ovales. En muchos ca
sos parece que realmente resulta mds ven?ajoso configurér.
cuerpos ovales corriente arriba antes dewla prénsa de lé .
minacién, pues de esta forma resulta considerablemente

més fégil la - fabricacién de las placas, dado que-partes

de la barra compuesta.tienen lados aplanados o aplanados

en su mayor parte,

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi -
que la esencia del procedimiento descrito, serd variable"
a los efectos de la actual Patente,

NOT A, ‘

Se reivindica como obJeto de esta Patente de ig'

troduccidns
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1.~ Procedimiento y dispositivo para la fabrica
ci6n de l4minas de varias capas, a base de material termo
plédstico, caracterizado por las siguientes fases operati-

vas:

a) Extrusién de una barra de pléstico tratada

_térmicamente a partir de una primera sustancia,

b) Aportacidén longitudinal de la barra hacia una
prensa de lamiﬁacidn, pasando por una zona intermedia de

aparafos adicionales,

¢) Aportacién de un segundo material a la zona

‘ﬁe los aparatos adicionales para formar como minimo una

capa dispuesta longitudinalmente en el interior de la ba-
rTa y

| d) Extrusién de la barra compuesta as{ obtenida
a partir de la zona de los aparatos adicionales, a tra%és
de la prensa de laminacidén, para la formacién de una ldmi
na de varias capas,

2.- Procedimiento y dispositivo para la fabrica
cién de léminas de varias capas, segin la reivindicacidn
1, caracterizado por la introduccién de ﬁn segundo mate;~
rial para la escisidén de la primera sustancia de la barra

en dos capas separadas, de tal forma que el segundo mate-

‘rial se extiende totalmente a través de la barra,

3.~ 'Procedimiento y dispositivo para la fabricz
cién de ldminas de varias capas, segun la reivindicacién -
2, caracterizado porque la segunda sustancia es introduci
da en»un; zona de aparatos adicionaies, a través de un
elemento de introduccidén que se halla en la zona de circy
lacién del primer material, y porque el mencionado -primer

material consta de dos diversos elementos de material con
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contacto superficial sin adherencia a lo largo de la Bu~

perficie dispuesta'1ongitudinalmente, de tal modo que am-

".—bos elementos de material separados arriba mencionados in .

D

0.

15,

20.

25.

30,

terrumpen este contacto superficial al pasar por el ele-
mento de introduccidn, a cuyo respecto, ambos elementos

de material pasan separadamente por el elemento de intro-

.ﬁuccién_y de tal modo que'e; elemento de'introducciénhqqg,'

tiene un'adheSivo como segunda Sustancia, para la gdheregf'
cia. de ambos elementos de material separados. ‘ 'A
. L,- Procedimiento y dispositivo para 1la fabrica'
ci&n de léminas de varias capas, segin la reivindicacidnu‘
2, caracterizado por la inclusién de la fase consistenté
en la introduccién de una tefcera.sustancia'en la zona de
los aparatos adicionales, para formar como mfnimo dos.ca-
pas localizadas en el interior de la'barra.

* 5.- Procedimiento y dispositivo para la fabrica

cién de lédminas de varias capas, segin la reivindicacién

'2, caracterizado por la inclusién de la fase consistente

en la introduccién de una tercera sustancia en la zona de - '

los aﬁaratos adicionales, para forﬁar como minimo treé ca
pas localizadas en el interior de la.barra, de.tai modo’
que la tercera sustancia forma dos dé'tales capas a ambos
lados de la primera capa interio:.> ‘ | : .

6.~ Proqédimiento y dispositivo para la fabrica
cién de léminas de varias capas, segin 1a,reiviﬁdicacidn

5, caracterizado por la introduccién de la segunda sustan’

.cia en la zona de los aparatos adicionales a través de un

elemento de introduccién que se halla en el trayecto de

circulacién de la primera sustancia,'de tal modo que la

tercera sustancia es introducida en la zona de los apara=- -
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tos adicionales en un lugar localizado inmediatamente co-

_rriente arriba antes del punto de la introduccién de la

capa interior, y de tal forma que el trayecto de circula=-

cién de'la tercera sustancia es escindido por el elemento
de introduccidén por el que pasa,
- 7.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricg

c¢ibn de léminas de varias capas, segin la reivindicacién

. 5, caracterizado por la inclusién de la fase consistente

en la introduccién de una cuarta sustancia en la zona de
los gparatos adicionales, para formar como minimo cinco
capas situadas dentro de la barra, de tal modo que la cuar
ta sustancia forma dos de tales capas a cada lado de las
mds exteriores de las tres capas interiores anteriormente
mencionadas, ,

8.~ Procedimiento y dispositivo para la fabrica
clén de léminas de varias capas, segin la reivindicacién
2, caracterizado por la inclusién de.la fase consistenté->
en la aplicacién de, como minimo, una capa de un tercer
pldstico tratado térmicamente sobre menos de la mitad de
la supefficie exterior de la barra, tras la fase de la ex
trusién de la’ barra y antes de la fase de la formacién de
la placa. b _

9.~ Procedimiento y dispositivo para la fabrica
cidh de lédminas de varias capas, segin la reivindicacién
2, caracterizado porque la segunda sustancla es introducj
da lateralmente en una zona de los aparatos adicionales,
/ 10.-'Procedimiento y dispositivo para la fabri-

cacién de ldminas de varias capas, segin las reivindica=-

"ciones 1 a 9, destinado en eépecial a ser aplicado en com

binacién con una prensa de extrusién para la formacién de .
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3

una barra de material termopldstico; caracterizado porque

el aparato adicional estd configurado de tal forma que la

parte dispuesta corriente arriba puede ser conectada para
réd&ger el material de éalida-de_la prensa de,éxtrusidn,
de tal modo que, con una seccidén transversal interior de
tipo barra, el aparato adicional forma en general un tra-

yecto de circulacién o conduccién interna que esté conec-

.'tada en la parte lateral del aparato adicional y que estd -

en comunicacién con la parte interna de un elemento de in

..... ’
»

troduccién soportado en el interior del aparato adicional

" en el trayecto de circulacidén, de tal modo que dicho ele~

mento de introduccién tiene una cavidad interna y una aber
tura que estd orientada corriente abajo y que se extiende-
lateralmente en direccién transversal totalmente a través
del interior del aparato adicional, para la introduccién,
de otra sustancia en el trayecto'de circulacién a traﬁé;
de la abertura de Entfada, la cavidad interna y la abertg.
ré de salida del elemento de introduccién,

11,- Procedimiento y dispositivo para ia fabri-
cacién de lédminas de.vafias'capas, segin la reiviﬁ¢;caci§§.
10, caracterizadp porque'el extremo del élemento-dé,ihﬁqi
duccién situado corriente arriba:ésté'configurado de'ﬁédd
que, en su seccién longitudihal, forma una punta esciﬁdi;
dora de flujb destinada a escindir una barra extrusionada
que pasa por ese lugar, corriehte arriba con respectO'é la
arriba mencionada abertura de salidé; )

" 12,- Procedimiento y dispositivo para la fabri-
cacién de l4minas de varias capas, segin la reivindicacién
10, caracterizado porque la abertura de salida es habitual

mente una abertura céncava si se le mira corriente arriba,
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13.~ Procedimiento y dispositivo para la fabri~
caéién de ldminas de varias capas, segin una o varias de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el
aparato adicional estd dispuesto Jjunto a un segundo apa=
rato adicional colocado corriente arriba y que est4 coneg
tado ai anteriormente mencionado primer aparato adicional
corriente arriba con respecto a la mencionada prensa, y
pofque'el mencionado segundo aparato adicional incorpora
un segundo elemento de introduccién en el trayecto de cir
culacién del mencionado segundo aparato adicional, de tal
modo que este segundo elemento de introduccién tiene una
cavidad interna en combinacién con una boca de introduc-
cién en el trayecto de circulacién a través de una abertu
ra de salida céncava que.se extiende totalmente a través
del didmetro transversal del aparato édicional, de tal mo
do que la mencionada punta del elemento de introduccién

estd dispuesta inmediatamente corriente arriba con respec

to al mencionado segundo aparato adicional e introducida

como minimo parcialmente en la abertura de salida del se~
gundo aparato adicional,

14,~ Procedimiento y dispositivo parﬁ la fabri-
cacién de ldminas de varias capas, segin la.reivindicacién
13, caracterizado porque la punta del aparato adicional |
situado corriente abéjo estd dispuesta dentro de ia mencio
nada'abertura de salida, de tal modo que escinde el fluJjo
procedente del mencionado seguhdo elemento de 1ntroducc16n,.
paséndoio en torno al elemento de introduccién del arriba
mencionado aparato adicional situado corriente abajo. '

15,=- Procedimientdvy dispositivo para la fabri-

cacién de ldminas de varias capas, segin las reivindica-
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ciones 1 a 9{ especlalmente para la fabriéacién de una 14
mina de varias>capas por el procedimiento del prensado,
caracterizado por.los medidé necesarios para la extrusién
de una barra a base de pléstico_tratado térmicamente, a
cuyo respecto, la barra se pésa por una.conduccidn y por
los medios necesarios bara la in@roduccidn de otro mate='
rial en la barra de un pléstico tratado térmicamente por
el lado de la condﬁccidn, de tal forma que la conduccién
conduce ‘hacia una pfensa de}lamihaci6n dispugsta corriéh-,
te abajo, para la épqrtgéién de Ia barra cpmpqesia)as;
formada'a dicha prensa de lémiﬁ#cidn, a cuyo resgﬁpyggplg}'

prensa de laminacién incluye'lbs:medios'necésarids'parqf.

_ié'éxtrusidn de la barra compuesfa para la formacién de‘

una plgca de varias capas, L
16,~ Procedimiento y dispositivo para la fabri=

cacién de léminas de varias éapas,'sggﬁn la reivindicacién

15, caracterizado porque los medios de introduccién men-

cionados incluyen un elemento de introduccién que estd co.

locado en el interior de una conduccién y que tiene una

abertura de salida que se extiende totalmente a través de

'la conduccidn.

17.~ Procedimiento y dispositivo para la fabri-

cacién de ldminas de varias capas, segin la reivindicacién

. 16, caracterizado porque el mencionado elemento de intro-

duccién estd dotado de medios para la'escisidn del flujo,
cuyos medios estén‘dispuestqs corriepte'ﬁrfiba con respeg
to a la mencionada abertura de salida.

18,~ Procedimiento y dispositivo para la fabri-

cacién de léminas de varias capas, segin la reivindicacién

.17, caracterizado porque el mencionado elemento de intro-
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-duceidn estd soportdado en un aparato adicional de la men=

cionada conducclén, cuyo aparato'adiciohal’estéAconectado
éntre las prensas de extrusién y de laminacién, -pudiendo
ser intercambiado,

19,~ Procedimiento y dispositivo para la fabri-

cacién de ldminas de varias capas, segin la reivindicacién
18, caracterizado porque un determinado nimero de los arri

. ba mencionados aparatos adicionales estén conectados en

serie unos tras otros entre la prensa de extrusién y la

prensa de laminacién, de tal modo que las aberturas de sa

'lida de los aparatos adicionales colocados corriente arri

ba y de los cofrespondientes elementos de introduccién eg
tédn en combinaciénrcon el contiguo elemento escindidor de
flujé de un elemento de introduccidén de los aparatos adi-
cionales.colocados inmediatamente a continuacién corrien-
te abajo.

20,~ Procedimiento y dispositivo para la fabri-
cacién de léminas de varias capas, segin la reivindicacién
17, caracterizado por los medios necesarios para la apli-
cacién de como minimo una capa de pléstico tratado térmi~
camente sobre la barra, cubriendo menos de la mitad de la
periferia de la barra, a cuyo respecto, los mencionados
medios destinados a la aplicacién de la capa de material
esténicélocados entre la prensa de extrusién y la prensa
de laminacién,

' Sean cuales fueren las circunstancias que concu
rren en la esencialidad de la Patente de Introduccién, de
finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo obJjeto es:

21,- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRI
CACION DE LAMINAS DE VARIAS CAPAS®,
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Consta la presente memoria de velntiséis hojas -
foiiadas,_mecanografiadas por una sola cara y de los dibu

jos unidos a la misma,

Barcelona, ‘_§ UCT' 1974
P,As de PLASTICOS CELULOSICOS, S¢ds,

- ALFONSO DURAN
. ﬂuis Durén Benalur-a
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