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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar ler. CERTIFICADO D& ADICION
A nombre de MOBIL OIL CORPORATION

entidad norteamericana

establecida en 150 East 42nd Street, Nueva York, Nueva
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por: Mejoras introducidas en el objeto de la patente
principal N2 434,152, solicitada el 25 de Enero
de 1975, por: UN APARATO PARA FORMAR PELICULA DE
RESINA TERNOPLASTICA TUBULAR EXTRUIDAM

(Clase Internacional B29C)
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Este invento se refiere a la produccidn de
pelicula tubular soplada a partir de resina termoplés-
tica.

Las peliculas termopldsticas tubulares pue-
den ser hechas por extrusidén de modo continuo, de una
masa fundida de una resina termopldstica a través de un
orificio anular y por aplicacién de una presidn interna
al tubo agl formado, de modo gue se expanda y reduzca
su espesor de pared mientras se enfria y solidifica. El
tubo formado es 2 continuacidn aplastado, haciendole pa-
sar a través del paso de un par de rodillos de aplasta-
miento, que giran en sentidos contrarios. E1l {tubo apla-
nado puede ser hecho pasar subsiguientemente a un puesw
to de soplado.

En ciertas circustancias, el espesor de pa—
red (es decir calibrado) de la pelfcula puede mo ser
uniforme. Con un espesor promedio dado, la falta de uni-
formidad puede dar como resultado dreas delgadas que in-
troduzcan puntos débiles en la pelicula, También las va-
rigciones de espesor dan como resultado un rollo abomba-
do y desigual de pelicula, cuando el tubo aplastado es
enrollade sobre un rodillo. Ademds de la apariencia an~
tiestética de tales rollos, la pelicula no aparece pla=~
na cuaihdo es desenrollada y, requiere de este modo, pre-

cauciones especiales en su impresidn, conversidn y otros
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usos.

En la solicitud de patente principal,

N2 434,152, se ha descrito una manera de producir peli~
cula tubular soplada con propiedades perfeccionadas,
perticularmente con una wniformidad me jorada de espe-
sor de pared. El aparato utilizado en la produccidn de
la pelicula incluye una matriz de extrusién anular y ro-
dillos de aplastamiento, para retener la presién inte~-
rior dentro de la burbuja extruida, junto con un aloja—
miento, que es utilizado para controler la configura-
cién de la burbuja extruida mientras la resina estd adn
en estado fundido.

Hemos encontrade que si la burbuja es expan-
dida a su didmetro agrandado junto & la matriz, existi~
ré une relacidn directa entre las irregularidades de la
matriz y lag irregularidades de la pelicula resultante;
es decir, donde la pelicula fundida que deja la matriz
es més gruesa, la pelicula final serd mds gruesa y vi-
ceverga. Inversgamente, si el punto de soplado se mueve .
méds alld de la matriz, existird una relacidn inversa,
es decir un 4drea delgada que deja la matriz dard como
resultado un drea gruesa en el producto de pelfcula fi-
nal, Eligiendo la forma apropiada para la burbuja, es
posible efectuar una eliminacidn de tales errores ds
celibrado. La utilizaclén del alojamiento. permite que
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la'forma de la burbujs a expandir sea controlada como
se desee y, 8 causa de esto, es posible obtener una
uniformidad me jorada del espesor de pared.

El aparato descrito en la solicitud de pa=
tente principal N¢ 434152, ha utilizado nimero de co-
lectores de anillos para formar el alojamiento, con las
salidas para el aire de refrigeracidn alrededor de la
superficie‘interior de los anillos. Las salidas para el
aire fueron previstas entre cada par de anillos.

Hemos considerado ahora una counstruccidn
perfeccionada para el conjunto de imposicién de forma -
(o alojamiento). De acuerdo con el presente invento, el
alojamiento comprernde una pluralidad de cémaras de im-
pulsién superpuestas que estan separadas verticalmente
una de otra ¥ que juntas forman una cdmara comin para
alimentar fluido a presién a las cdmaras individuales.
Cada cdmara de impulsidén tiene una insercién separable
que estd conectada a ella y que tiene un par de hileras
de canales de circulacién de fluido de refrigeracidn,-
gue términean en aberturas sobre la periferia interior
de lm ingercién. Los candles de wnd hilera de cada par
gpunten hacie fuera de los canales dé la otra hilera
del par, de modo que se creen chorros divergentes de
fluido refrigerante. Egtos chorros son dirigidos hacia

la burbuja, de modo que incidan sobre ella y la enfrien,
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Al mismo tiempo, su divergencia crea una caida de pre-
sién que aspira la burbuja hacia fuera, hacia el alo-
jamiento, pero la circulacién de fluido desde las aber-
turas impide que la burbuja entre en contacto con el
alojamiento.

En una realizacién preferida del aparato,
el tubo es enfriado haciéndolo pasar a través de una
abertura formada por una pluralidad de miembros circu-
lares superpuegtos, que son alimentados con aire a pre-
sién, para hacerlo incidir sobre la burbuja del tubo
que avanza. lLas cdmaras de impulesidn superpuestas ro-
dean cada miembro circular para alimentar el miembro
con aire. Cada uno de los miembros circulares estd de-
finido por un elemento de anillo, que tiene un par de
canales que terminan en hileras de aberturas, siendo
separables los elementos de anillo asegurados a las cé-
maras de impulsién. El aire es alimentado a las cémaras
de impulsién desde una pluralidad de conductos de entra-
da cireculares situados en los bordes de las cdmaras. Los
conductos de entrada estdn situados de moda que cuando
se superpongan dos ¢ mds cdmaras separadas una sobre
otra, los conductos de entrada individuales formen un
canal comdn, que transporte el aire a presidén desde una
fusnte oxterior de alimentacidén a las cdmaras de impul-
sidn respectivas, Los conductos de entrada de aire cir-
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culares de cada cdnara de impulsién, tienen cada uno
de ellos un cubo o saliente circular realzado sobre
sus periferias superior e inferior para mantener las
cdmaias de impulsidén adyacentes en relacién separada.
El espaciamiento tiene por objeto permitir que el aire
que incida sobre el tubo escape del sistema.

A continuacidén se describirdn algunas rea-
lizaciones preferidas del invento, a modo de ejemplo
solamente, con referencia & los dibujos adjuntos, en
los cuales:

la figura 1 es un alzado frontal, en seo-

cién de un aparato de extrusidn,

La figure 2 es una vista en perspectiva de
wio de los elementos de anillo de aire,

La figura 3 es una vista en'planta desde
arriba de la estructura interior y uanfiguraci6n del
elemento de anillo de aire mostrado en la figura 3,

La figura 4 es wna vista en seccidn trans-
versal tomada sobre la linea IV-IV de la figura é ¥,

La figura 5 es una vista fragmentaria agran-
dede de una parte del aparato mostrado en la figura 1.

Con referencia a los dibujos, una resine
termopldstica adecuada es alimentada & un extrusor 12,
en el que es fundida y extruida a ¢ontinuacién, a tra-

vés de una matriz de extrusidén anular 22, en forma de



unﬁ burbuja tubular 16, E1 conducto de entrada de pre-
sién 16 y el grifo o cdnula 18 de la isla 20 de la ma-
triz 22, estén previstos para alimentar un fluido, de
modo adecuado aire, a la burbuja 16 de tubo termoplds—
5 tico, ILa introduccidén de fluido en 1la burbuja es necew
saria para mantener una presidn positiva controlada
dentro de ls burbuja, Cuando el tubo se desplaéa agues
abajo, se enfria hasta que, en wuaa linea de congelacién
, 24, se solidifica formando una estructura tubular 26
10 dimensionalmente estable., Este tubo. sdlido 26 es aplas-
tado por wna guia 28 y pasa & continuacidn a través del
paso. de un par de rodillos de extraccidén 30.
Un nidmero de cémaras de impulsién 34, hue~
. cag, individuales, forman el alojamiento que controla
15 la configuracidén de la burbuja & expandir. Tienen si-
tuadas centralmente aberturas circulares de didmetro
variable para permitir el paso de la burbuja 16 gue avan-
za hacia arriba. Cada cdmara 34 tiene cuatro aberturas
circulares 38 situadas alrededor de su borde., Las aber-
20 turas circulares estdn superpuestas una encima de la
otra cuando las cdmaras estdn apiladas en alineacién
apropisda, formando con ello un canal comin para el pa~
go del fluido de refrigeracién., Como se he mostrado en
la figura 1, una bomba 36 alimenta un fluido, adecuada-
25 mente aire, a los canales comunes formados por las aber-

2303075 -7 =
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tiras circulares superpuestas 38, Este fluido entra en

el interior 32 de cada cédmara 34 de enfriamiento hueca,

2 través de hendiduras abiertaes 49 situadas alrededor
de la periferia de la abertura 38. Este fluido pasa a
continuvacidn a través de los canales divergentes 42a y
42b y de las aberturas 43, para incidir sobre la super-
ficie de la burbuja 16.

Las aberturas 43 estdn mecanizadas en for-
ma de elementos de insercidn 40 de anillos separables
que estdn asegurados de modo separeble a la periferia
de las aberturas circulares, situadas centralmente, de
las cdmaras de impulsién 34, huecas, planas. Una plura-
1idad de miembros 47 a modo de tornillos aseguran los
elementos de insercidn 40 al anillo de refrigeracién
34, como se ha mostrado en la figura 5.

Los chorros de fluido de las aberturas 43
crean una presién inferior entre las hileras de sber=-
turas del drea 44. Se permite que el fluido salga del
sistema a través de pasos 46 entre las cdmaras de im-
pulsién adyacentes 34. Los pasos 45 estdn formados por
la separacidn entre cdmaras adyacentes 34. Esta sepa-
racién es proporcionada por los miembros de cubo o sa-
liente realzado cireculares 48, que rodesn las perife-
rias superior e inferior de las aberturas 38. Cuando
uta pluralidad de miembros de refrigeracidn 34 estén
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disﬁuestos uno encima del otro, con sus aberturas circu-
lares respectivas 38 en alineacidén vertical, los miembros
de saliente circulares 48, mantienen la separacidn entre
los miembros de anillo de refrigeracidén adyacentes 34 y
crean con ello pasos 46, para el escape de fluido degde
el sistema, despues de que haya incidido contra la su-
perficie de la burbuja tubular 16.

El desplazamiento del fluido a alta veloci-
dad, paralelamente a la pelicula, en el drea designada
por Y en la figura 5, provoca también un ligero descen-
50 en la presidn, ademds de la caida de presidn en el
drea 44, Estes caldas de presidn aspiran el tubo extrui-
do colado 16 hacia los anillos 34, pero el fluido que
sale forma un cojin entre los anillos y el tubo de mo-
do que impida a; tubo hacer contacto con los anillos y
gueda sugpendido de eliOS mientras estd aun en estado
fundido.

Los rebajes 51 estdn previstos en los lados
de lag cdmaras 34 para acomodar varillas alargadas (no
mostrada) que, cuando estdn sujetas a un grupo de ani-
1los 34, sujetan la pila de anillos juntos coms una uni-
dad. Esto facilita la retirada del giupo: superior de ani-
llos (aproximadamente la mitad superior) en uma tnica ope-
racién, cuando se desee cambiar el ancho del tubo extrul-

do. Usualmente el grupo inferior de anillos, que pueden
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estar sujetos similarmente juntos, puede permanecer en

su sitioc junto a la matriz durante un cambio de anchu~

ra, mientras el grupo de anillos superior es sustitui-

do por una pila de miembros de anillos que tienen aber-
turas situadas centralmente o bien mayores o bien meno-
res, dependiendo de la circunferencia deseada del tubo

extruido.

Las cdmares de impulsién 34, como se ha mos-
trado en la figura 3, pueden estar provistas de miembros
de nervadura interior integral 50 para crear una rigidesz
total de lag estructuras de anillos individuales,

Como se ha descrito en la solicitud princi-
pal, el alojamiento definido por las cédmaras tiene una
forma divergente, por ejemplo cénica o paraboloide, en
la direccién de la matriz de extrusidn a los rodillos de
aplastamiento. E1 dngulo de divergencia debe ser menor
de 602 y preferiblemente menor de 50¢.

los pares individuales de hileras de abertu-
ras estdn formados como un anillo: separable que estd mon-
tado sobre la periferia interior de las cdmaras de im-
pulsidn que transportan el aire, E1 montaje separable
del anillo facilita la extraccién simple para la limpie-
za de lag aberturas, que pueden resultar atascadas con
materiales extrafios durante el funcionamiento. Adicio=-

nglmente, como la mayor parte del mecanizado complicado

- 10 -
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de ios anillos de aire individuales se hace en esta
parte del anillo, el coste es hecho minimo al hacer
minimo- el tamafio de la pieza que se ha de mecanizar.

Cada hilera de aberturas de refrigeracién
estd situada a lo largo de un plano generalmente nore
mal al eje geométrico de la matriz de extrusidn. Ca-
da hilera de canales y, desde luego, sus aberturas
correspondientes, estd asociada con la hilera adyacen-
te de canales y aberturas, de modo yue las hileras coo-
peren & pares. Log canales individuales de cada par de
hileras estdn dirigidos de manera que divergen segin
un 4ngulo muy abierto y en un pequefio dngulo agudo con
reapecto & la superficie del tubo termopldstico., Aun-
que probablemente es la configuracidén mds eficez, los
canales no necesitan ser de forma cilindrica, sino que
pueden ser corvergentes o de otra configuracidn,

Estan previstos medios para forzar el aire
o algin otro fluido de refrigeracién apropiado a tra-
vés de los canales y hacia fuera de las aberturas, ha-
¢ia el tubo extruldo. Estdn también previstos pasos de
salida entre las cédmaras para que escape el aire u otro
fluido. Asf, se crea un sistema de circulacién que fuer-
za el fluido desde el exterior hacia el tubo extruido,
haciendo pasar el fluido a lo largo del tubo extruido
y haciendo pasar a continuacidn el fluido de nuevo al

-1l -



extérior.

Los tipos de resina que pueden ser trata-
dos en un tubo soplado estdn descritos en la solicitud
principal, como lo estdn las condiciones que deben. ser

5 empleadas en el proceso.

La presente solicitud, que corresponde a
la presentada en los Estados Unidos de América, el 6
de Mayo de 1974, bajo el nimero 467.187, se acoge 2
los beneficios del artfculo 51 del vigente Estatuto

10 gobre Propiedad Industrial.
15 REIVINDICACIONES
20 Los puntos de invencidn propis y nueva que

se presentan pars que sean objeto de esta solicitud de
Certificado de Adicidn en Espafia, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:
1l8,.~ Kejoras introducidas en el objeto de
25 la patente principal N¢ 434152, soliocitada el 25 de Ehe

23.3.75 " - 12 -
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ro de 1975, por "Un aparato para formar pelicula de re-
gina termopldstica tubular extruida", segin las cuales
tal aparato comprende: una matriz de extrusién anular
destinada a extruir un tubo de pelicula de resina ter=-
mopldstica; rodillos de aplastamiento posicionados
aguas abajo de la matriz y destinados a aplastar el tu~
bo y retener el fluido a presidn en &1; medios para in-
troducir un fluido a presidn en el tubo para expandir-
lo y reducir de este modo su espesor de pared; un con-
junto de imposicién de forma que comprende una plurali-~
dad de cédmaras de impulsidn individuales superpuestas,
que tienen pasos para circulacién de fluido entre ellas,
teniendo cada edmara una insercién. separable con un par
de hileras de canales de circulacidén de fluido, en las
que los canales de una hilera de un par apuntan hacis
fuera de log canales de 1la otra hilera del par, para
crear chorros divergentes de fluido refrigerante, for-
mando. también las cdmaras wna cdmara de impulsidn co-
mén, pare alimentar el fluido de refrigeracién a las cd-
maras individuales.

28,~ Mejoras de acuerdo con la reivindica=
cién 12, seglin las cuales, las inserciones separables
comprenden anillos asentados en los cuerpos de las céd-

maras de impulsién individuales.
3#,- Ile joras de acuerdo con la reivindica-

-13 -
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cign 12 o 23, segin las cuales la cdmara de impulsidn
comin estd definida por partes superpuestas de las céd-
marag de impulsién individuales.

48,~ Mejoras de acuerdo con la reivindica-
ci8n 38, segin las cuales las cdmaras de impulsién in-
dividuales tienen aberturas superpuestas con salientes
o cubos realzados para definir la cdmara de impulsién
comun,

58,- Pelfcula de resina termopldstica pro-
ducida en un aparato segin se ha reivindicado en cual-
gquiera de las reivindicaciones 18 g 5%,

68,~ Mejorae introducidas en el objeto de
la patente prinecipal N2 434.152, solicitada el 25 de
Enero de 1975, por: "Un aparato para formar pelfcula
de resina termopldstica tubular extruida®,

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acome

paflan y para los fines que se han especificado.



Bsta Memoria consta de guince hojas escri-

tas & mdquina por una sola cara.

23‘3.75 L 15,- L
CGD.
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