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“PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR HOJARS DE MARTERIALES SINTETICOS TER

MOPLASTICOS"
MGmaria Descriptiva

El invento se refisre a un procedimients parae fabricar
heojas de matariales sintéticos termoplésticos mediants al célan—
drado de una hoja pléstica previa extruida,

En la fabricacidn de hojas des materialss sintéticai.
termuplésticus;es conocido emplesar una eéxtrusora con toberas ds -

ranura ancha para alimentar una calandra.lLa tira continua de

hoja pléstica previa saliente de 1z tobera de ranura ancha es

condugida a sste particular a la abertura de entrada de is calan
dra, El grussc de la tira continua de hoja obtenida por medio
de una tobera de ranura encha, s relativamente grande con rela

cidn a la gama de gruesos de las hojas calandradas usuales. Aha

" ra bien, hojas previas gruesas originan un amasijo no homogéneo

y plastificado de manara incomplsta en la primera abertura entre
cilindros, loque, especialments en calandraa de{ dos ;cil-indra-a;.
origina 1{neas de flujo vy diferencias grandes de grueso &n la
hoja final,

En la solicitud de patente alemana publicada ng
2,216,926 se describe un procedimiento que intenta arillar este

inconvenients en la produccién de la hoja previa, para lo cual '
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1s tira continua de hoja pléstica todavis relativaments gruesa
gue sale de la tobera de ranura snchs de la extrusora reeorrs;
antes de punatrar sn la sbertura de antrada de 1a'caiandra;
una disposicidn constituida pui varios cilindros templados que
giran a velocided periférica diferente, con lo que s& reduce
més o menos sl gruesc de la tira continua de hoja previa

Ahora bien, por este procedimiento no as sliminan los
demés inconvenientes que se derivan ds la combinacidn de extru-
sora con tobsre de ranura sncha y calandra, pace la Pabricacidn

de hojas calandradas, Asf, por ejemplo, no se# puede conseguir

con ello una variacién del ancha de la tira continua de hoja
pravia, o bien tan soloc una variscifn minimas. Comoc por el ancho
de la tohera viene fijadu sl ancho de la hoja pravia, seris prs
ciso que pars ls alimentacidn de la eulgndta can ho jas previas
ds difersnte ancha, la extrusora fuera provista de toberas de
ranura del ancho correspondisnte a cadas casti En el amplec de
tobsras de ranura anche se producen asimismo frecuentsments dg
coloracionss en los bordes de la tira continua de hoja previs,
espacialmente sn las ds policlorurc ds vinilo o de copolimeros
del cloruro de winila, y con allo también on la hoja calandra-
da, decoloracionss debides & la deacomposicién térmica del ma-
terial pléstico como consecusncia del esfuerzo térmico en las
zonas marginales de ls tobera de ranura anchai

Exist{a por consiguiente el problema de aliminar sstos

inconvenientes. El objeto del invento ss por lo tanto un procae~
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dimiento para fabricar hojas de materiales sintéticos tarmoplég
ticos, en sspecial de policloruro de vinile y copolimerizados-
del clorurc de vinilo, mediante calandrado de una hojs plistice
previa ext:uida; procedimignto qus esté caracterizado por el hg
cho de que se aextruye una manga tubular, ésta se ensancha a un
difdmetro predeterminado mediante presién de gas, la manga se
aplana en forma de hoja previa, y a@sta hoja pravia se alimenta
éaguiﬁamenta a la aberturé de sntrada de'una calandra.

El soplado de la manga y su aplanado siguisnte se efeg
tGa por procedimientosconocidos por el estado actual de la téc-
nica. El eplanado tiene lugar convenientemente por medioc de ro-
dillos aplanadores dispuestos de la manera usual, ¥y per un par

de cilindros de presifn montados z continuaciﬁn; A este parti~

cular no tisns tanta importancia el que las dus mitadas de 1&

manya queden soldadas enire si, o quse entre ellis se produzca

tan solo una ligera adhersncia. Lo importanta 8s en cambio gue la
manga tubular splanada ssté exenta de artugas Y qus, por consi «=
gulente, no sstén ccluldas ya burbujss de ges que llegusn a la
absrtura de entrada de la calandra,; zepercutisnde perjudicialmen -
te sobre todo en la condicidn de la supsrficie de la hoja termi-
nada, Esto se consigus con ayuda de la medida en 8f conocida ds

qué‘al mencs uno de los dos cilindros de presifn estd dotado de

-ung superficie gléstica, tal como, por ejemplu; de caucho o de

plésticos como el politsetrafluoretilenc, y'da que entre loe dos

cilindros se mantenga una suficisnte presién de apriete, .
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La prasién interior pars ensanchar la mase fundide de
pléstice salisnte del cabezal de soplade, se genera por métodos
usuales, por ejsmplo, mediante le alimentscidn de un gas, tal
coma, por ajemplo, aire o nitrégeno, w través del cabazal de 8g
plado. £1 didmetro de la manga tubul?r'ansanch-da puede ssr aprg
ximadamente una hasta aproximadamente cinco veces msyor gue el
difmetro de la tobera del cabezal de soplado, Esta gran gams de
anchos es posible sin més ni més, puesto que no son pusstas exi
gencias aspeciales en cuanto a la calidad de la hdja pravia,

La temperatura de la manga extrulds, que oscileréd en-
tre 100 y 2500 € seqln la clase del material termapléetico, de~
bs cnnvanientameﬁta ser mantenida ampliamesnte hasta que la hoja

previa incida sobre el cilihdro de 12 calandrs, Para este Pin

‘pusda, por sjemplo, mantensrse loc m&s corto posible el trayscto

antrs la tobers del cabezal de soplado y el par de cilindros ds

apriste, resultando sspecislmente ventajoso que exista la posi-
bilidad de variar el trayecto desplazando para ello sn direccidn
axiil la extrusora y/o el par de cilindros de apriste y los ro-
dillos splenadorss, Para mantener la temperatura de la manga, es

conveniente equipar al menos uno de los cilindros de spriste en

forma que pueda ser caldeado,
€1 calandrado de la hoja previa tiens lugar en los la

minadores o calandras usuales, por el método de trabajo corrisp

ts para materisles sintéticos termoplésticos,
El concepto "materiales sintéticos termoplésticos* ase
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rafiere en 8l sentido del invento muy en general & los materig

les sintéticos comprendides en el grupo de los termopléstices,

siempre que por el procedimiento de soplade pusdan ser trens =
formadoé en peliculas de manga extruida y, por 8l procsdimisp-

to de calandrado, ah hojas planas, Dentro del marco del inven-

to, se trata prefersntemente de homopol{mros ds cloruro de vi-

nil;, de copolimerizados de cloruro de vinilo con otros mondéme

ros apropiados, y de copolimerizados por injertos a base de clg
rufﬁ de vinilo o de policloruro de vinilo, as{ como de mazclas

de los polimerizados citados.

£l procedimiento conforme al inwvento, presenta toda

ung serie de ventajas frente a los procadimisntos conocides pa-

-ra la fabricacidn de hojas calandradas.

Con la combinacidn de soplado de manga mediante pre~
sién interior regulable, aplsrade y slimentacién de la tira cop
tinﬁa de hoja previa splanads =z 1a-ca1andra;~viene dada una
alimentacidn de calandras con hojas pravias de diferente ancho
y diferents gruesc. La combinacidn conforhe’al inventos Extru=
sora con cabezal de soplado, dispositivo aplanador de manga ¥
talandra, hace posible de manera muy sencills alimentar la paw

landra con hojas previas delgadas, plastificadas de manera homg

'génaa y de ancha diferents y, con ello, fabricar sn la calandra

directaments hojas finales de diferente ancho, no sisndo nece-
sario un recorte marginal de las hojas finales, o bien tan so=

1o un recorte muy estrecho, Esta combinacidn hace posible por
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1o tanto la fabricacidn directa de hojas calandradas de casi
cualquier ancho deseade, sin que 82 produzcan desperdicics de
hojas dignos de mencidn. . _

Garantiza asimismo la uniformidad dassable en el ca=-
landrade del amasijo de material en la primera sbertura sntre
cilindros de la calandra, uniformidad que repercute ds manera
especialmente ventajoss en las propiedadss mecénicas y fisicas
de la huja'final‘

La posibilidad ssfalada de alimentacidn noc solo es
ventajosa en calandras de tres o més cilindros, sinc mspecisl~
mente an una calantdra de dos cilindrns; que en aspacial se em—
ples pars ls fabricacidn de hojas de difsrentes snchos. En efec
to, mediante el procedimiento de soplado de manga puede la ca=
lendra de dos cilindras ssar alimenteda con hojfas previas de di
ferente ancho y que, de manera ventajosa, %e hallan ya bien plas
tificadas y sor homogéneas,

Otra ventajas de la solucién conforme sl invento as 1a
slavacidn de la cgpacided de produccién, debido al posible aumen

to de la velocidad de la celandra,

REIVINDICACIONES

. TSR R M R T RRI R  IRMN SD N R
1)i= Pracedimisnto para fabricar hojas de materiales sintéticos
termoplésticos, on sspeciel de policlorurs de vinilo y copolimg
rizados del clorure de vinilo, medfente 8l calandrado de uns hg

Ja pléstica previa extruida, caracterizado porque se extruys una
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manga tubular, 4sta se ensancha a un diémetro predetarminade mg

diente presidn de gas, la manga se aplana en forma de haja pra-
via, y esta hoja previa se alimenta seguidaments a la absrtura

da snhtrada de una calandra,

2}~ Procedimiento de acuerdo con la reivindicacifn 1, caracte-

rizedu.pafque la hoja prsevia se alimenta a una calandra de dos
cilindras.

3),~ "RROCEDIMIENTO PARA FABRICAR HOJAS DE MATERIALES SINTETI~
£0S TERMOPLASTICOS™

| Esta memoria consta de 7 hojas foliadas y mecanogra-

fiadas por un golo lado de sug?carag*

Madrid, 13 de Diciembre de 1,974
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