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Ia presente invencidn se refiere a un dispositivo
para producir una pelicula tubulesr de resina termopldstica
sintética oblicuamente orientada, en el cual dichs pelicula
tubular de resing termopldstica sintética, extrufda a par-
tir de un trogquel snular, se orienta oblicuamente imprimién-
dosele dna mayor resistencia en la direccidn oblicua corres-
pondiente.

Ya se han propuesto dispositivos de este tipo que
poseen un mandril fijo al lado del troquel anular y un man-
dril giratorio allaado de los rodillos de traccidn oon el
fin de orientar oblicuamente la peliculs de resina tubular
extruida a partir del troquel anular.

No obstante, en el caso de los dispositivos corrien~ '

tas qué poseen el mandril dispuesto pars hacerle girar al
lado de los rodillos de traccidén, ha sido preciso hacer que
éstos, junto con un rollo de bobinado, giren por lo comin
concéntricamente con el mgndril giratorio. Por otra parte,
se han neceslitsdo algunos medios complicados para suminis-
trar agus de refrigeracidn al mendril girdtorio o para pro-
porcionar vacio para atraer la pelicula.

Por consiguiente, un objeto principal de la pre-
sgnte invencidn es proporcionar un dispositivo psra producir
ung pelicula resinoss termoplastice oblicuamente orientada
capsz de éliminar los inconvenientes citados anteriormente
de los dispositivos convencionales.

Otro objeto de la presente invencidn es proporcio-
nar un dispositivo capaz de orientar oblicuamente la pelicu-
la resinosa tubuler sin hacer girar en un plano horizontal
los rodillos de traccidn y el rollc de bobinado y esimismo

caprz de efectuar con facilidad el suministro de agua de
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refrigeracidén, vacio o similar.

Pare lograr estos objetivos, se prevé en el dis-
positivo de la presente invencidn que el troquel anuler y
el primer mandril situado al lado del mismo giren a través
de un drgano de transmisidén en tanto que se hace girar al
segundo mandril, situado al lado de los rodillos de trac-
cidn, por medio de otrb drgano de transmisidén en direccidn
opuesta & la del primer masndril, con el fin de compensar
la toreidn de la pelicula tubular con relacidén a los rodi-
1llos de traccidn.

Segin ol dispositivo de la presente invencidn,
el segundo mandril se dispone de manera que se fije o se
haga girar en direccidn opuesta a la del primer mandril, de
tal manera que no haya neceslidad de mantener como es norma
los rodillos de traccidn y el rollo de bobinado sincroniza-
dos con el mandril giratorio, 0 sea que no es preciso dis-
poner una placa giratoris destinsde a hacer girar en un
plano horizontal los rodillos de traccidn y el rollo de bo-
binndo correspondiente al segundo mandril, permitiendo por
ende que el dispositivo sea simple y que el suministro de
agua de refrigeracidn y vacio se realice con facilidad.

Estos y otros objetos, as{ como las ventajas de
1a presente invencidn, se evidenciardn g partir de la si-
guiente descripeidén detallada con referencia al plano que
se acompafla, en el cual:

lg fig. 1 es una vista lateral, parcialmente en
seccidn, de una forma de realizacidn de la presente inven-
cidn; y

la fig. 2 es también una vista lateral, parcial-

mente en secoidn, de otro forms de realizacidn de la presen~
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te invencidn.
La resina termopldstica, extruida a partir de un

extrusor 1 pasa a través de un conducto 2p previsto en ¥y a

1o largo de un sje central 2 a un troquel agnular 3 en el

cual pasa a travéds de un orificio central 3a y de un con-
ducto anular 3b y es extruida a través de un reborde 3¢
hasta formar una pelicula resinosa tubular. El eje central
2 va asegurado al t#Oquel anulpr 3 en el extremo superior
correspondiente y se halls sustentado en el extremo inferior
respectivo por medio de cojinetes 4 a los cuales sSe aplica
empaquetadura pars que no escape al exterior la resina. Al
eje central 2, cerca de los cojinetes 4, va fijada una rue-
dn dentada 5 a la cusl se hace girar a través de una cade-
na (no representada) por medioc de otra rueda dentada (no
representada) dispuesta al lado de un motor (no representa-
do). Cuando se hace girar la rueds dentada 5, gira asimis-
mo el troquel anular 3, haciendo por ende que la pelicula
resinosa tubular F sea extruida a través del reborde 3cdel
troguel anular 3. Junto al troquel anular 3 se dispone un
anillo de aire 6 gue presents una ranura circular 6a y des-
pués de que la pelfcula resinosa tubular F extruida a tra-
vés del reborde 3¢ del troguel anular 3 es enfriada por el
aire de refrigeracidn alimentado s través del anillo de
aire 6, se pone en contscto con un primer mendril 7, el cual
va asegurado a un eje 8 fijado al troquel anular 3 y que
gira en la mismg direccidn y a la misma velocidad que éste.
Se disponen una ranura de vacio Ta en la circunferencis

del primer mandril 7 y una camera 7b en la parte interior
de dicho mandril 7, a través de la cual se hace circular

un ngente refrigerante. Por consiguiente, la peliculp resi-
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nosa tubular F es atraida por el vacio sumihietrado a
través de la ranura respectiva 7e hasta ponerla estre-
chamente en contacto con la circunferencis exterior del
primer mendril 7 y es enfriada aun més por el agente re-—
frigerante contenido en la cdmara Tb. Si se dispone un
disco de metal de cobre o su aleacidn que posea uns bue~
na conductividad térmica en el lado superior del primer
mandril 7 de tal manera que el disco se ponga estrecha-
mente en contacto con el mandril 7 ¥ que la circunferen-
éia exterior del disco se halle asimismo en contacto con
la superficie interior de la pelicula resinosa tubular F,
se gumentard el efecto de dilatacién y enfriamiento de la
prelicula F.

Se halla sustentado libremente en disposicién
giratoria en el extremo superior del eje 8 un segundo men-
dril 9 que posee una ranura de vacio 9a dispuestz en la
circunferencie respectiva. Por consiguiente, la peliculs
resinosa tubuler F és atraida por el vacio suministrado a
través de la ranura correspondiente 9a hasta ponerla es-
trechamente en contacto con la circunferencia exterior del
segundo mandril 9. Entre los mandriles primero y segundo
7 ¥y 9 se hallan dispuestas una plurealidad de placas circu-
lares 10 previstas para impedir que se suelte la pelicula
resinosa tubular F y que van montadas sobre el eje 8.

Para orientar oblicusmente la pelicula resinosa
tubular P se prevé que el segundo mandril 9 se maentenga en
estado estdtico o se haga girar en direccidn inverse a
las del troquel anulér 3 ¥y el primer mandril 7, Para tal
fin se acopla en forme integral con respecto al segundo

mandril 9 una corona dentade 1l con la cual engrana un pi-
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fidn diferencial 13 asegursdo a un eje de transmisidn 12,
El eje de transmisidn 12 se extiende & través de las pla-
cas circulares 10, el primer mandril 7 ¥y el troquel anu-
lar 3 y posee un pifién diferenciel 14 fijado al extremo
inferior respective. Este pifién diferencial 14 engrana
con una corons dentada 16 montada sobre el eje 2 por me—
dio de un cojineté 15 y a la corona denteda 16 va fijada
una rueda dentada 17 a la cual se bace girsr a través de
una cadena (no representada) por medio de otra rueda den-
tadza (no representada) prevista al lado de un motor (no
representado).

Cuando se fija la rueda dentada 17 y se hace gi-
rar la otra rueda dentada 5, se mantiene estdtico el se-
gundo mandril 9 en tanto que se hacen girar el troquel
anular 3 y el primer mandril 7. Por consiguiente, se tuer-
ce la pelicula resinosa tubular F entre los mandriles pri-
mero y segundo 7 y 9 y, como resultado de ello, se extien~-
de en la direccidn oblicua respectiya, o sea en cierto dn-
gulo con relacidén al eje de los mandriles. La pelfcula re-
sinosa tubular F asi orientada oblicuamente y después ex-
tendide por el aire insuflado a través de una tobera a pre-
sién correspondiente 9b dispueste eon el segundo mandril 9,
es estirada por los rodillos de traceidn 19 a lo largo de
una placa de guia 18 y deformada entre los rodillos de
traccidn 19 convirtiéndole en una ldmina de pelicula resi-
nosa susceptible de ser enrolleda por un rollo de bobinado
(no representado). Es conveniente agregar al segundo man-
dril 9 un dispositivo para revestir un agente adhesivo a
fin de permitir que éste recubra la superficie interiorde

la pelicula resinosa tubular F y que dicha superficie inte-
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rior revestida quede fijemente adherida en el momento en
que le pelfcula resinosa tubular F sea deformada y conver-
tida en una ldmina de pelfcula.

Cuando se hace girar a la rueda dentada 17 en
direccidn inversa a la de la otra rueda dentade 5, se ha-

ce asimismo girar al segundo mandril 9 en direccidn inver-

" sa a las del troquel anular 3 y el primer mandril 7. Por

consiguiente, la pelicula resinosa tubular F es orientada
oblicuamente entre los mendriles primero y segundo 7 y 9

y movida en sentido deslizante sobre le superficie exterior
del segundo mandril 9 al ledo de los rodillos de traccidn
19. En este caso, la torsidn de la pelicule producida por
la rotacidn del troquel 3 es compensada por la rotacidn
inversa del segundo mandril 9, haciende por tanto innecesa-
rio el hacer girar los rodillos de traccidén 19 en un plano
horizontal por ejemplo por medio de una placa giratoria.

Se dispone formando parte integral a la porcién
del eje 2 situada entre las ruedas dentadas 5 y 17 una jun-
ta rotativa 20 que va unida a una fuente de vacio (no re-
presentada), una fuente de suministro de aire (no represen-
tada) y una fuente de suministro de agente refrigerante (no
representada), respectivamente, mientras que & través de
tubos a las ranuras de vacio 7a y 9a, la tobera de insufla-
cién de aire a presidn 9b y la cémara Tv. Ia fig. 1 muestra
Unicamente el tubo 21 que pone en comunicacidén la junta ro-
tativa 20 con la tobera de insuflacidn de aire & presidn
9b. Este dispositivo de la presente invencidén es sustenta-
do por un soporte en el troquel correspondiente.

Otra forma de realizacidn de.la presente inven-

cidn representada en la fig., 2 constituye una variante del
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segundo mandril y de su sistema de trensmisidén. En la fig.

2 se utilizan iguales numeros de referencia para designar

- las mismas partes que las de la fig. 1. E1 efecto funcional

© logrado por esta segunda forma de realizacidn representads

en la fig. 2 es el mismo que el conseguide por la forma de
realizacidn que se ilustra en la fig. 1. No obstante, el
gistema de trensmisidn para accionar el troquel anular 3
dispone de un anillo de soporte 30 acoplado a la parte in-
ferior del troquel 3 de tal manera que el anillo 30 puede
girar formando cuerpo con el troquel 3, E1l anillo 30 puede
también girar de forme integral con el engransje giratorio
S5a y es sustentado a través de cojinetes 31 por medio de un
soporte 32. La corona dentada 16, que comprende el sistema
de transmisidn para el segundo mandril 9, va libremente mon-
tada en disposicidn giratoria a través de un cojinete 33 so- .
bre el anillo de soporte 30 y el pifidn diferencial 13 dis-
puesto en el extremo superior del eje de transmisidn 12
ajusta con un engranaje recto 34 el cual puede girar for-
mzndo cuerpo con un eje de manguito 35, estando montado di-
cho eje de manguito 35 en disposicidn libremente giratoria
por medio de un cojinete 36 con relacidén a2l primer mandril
T ¥y fijado al segundo mandril 9. Por consiguiente, la rota-
cién del pifién diferencial 13, que efectda una rotscidn
planetaria similar a la de la forma de realizacidn ilustra~
da en la fig. 1, es transmitide al segundo mandril 9 a tra-
vés del engranaje recto 34 y el eje de manguito 35. Si se
controla la rotacidn de la rueda dentada 17, serd posible
hacer girar el engranaje recto 34 en direccidn inversa a

la del primer mandril.

En la segunda forma de realizacidén representada
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en la fig. 2, no se hace penetrar el eje de transmisién
12 a través de las placas circulares 10. Por lo tanto,
les placas 10 pueden montarse en disposicidn libremente
giretoria, por ejemplo a través de cojinetes 37, sobreel
eje de manguito 35, permitiendo por ende que la pelicula
F sea convenientemente guiada.

El aire pasa a través de un tubo 38 y de un es=-
pacio 39 previsto en el interior del eje de manguito 35
para ser suministrado segin se representa por una Fflecha
en la fig. 2. El conducto de vacio que llege a la ranura
correspondiente 9a del segundo mandril 9 comprende un tubdo
40 que gire formando cuerpo con el troquel anular 3 y que
se extiende & través del espacio 39 dispuesto en el inte-
rior del eje de manguito 35, y un tubo 42 que va acoplado
al segundo mendril 9 a través de una Junta rotativa 41 pre-
viste en el extremo superior del tubo 40.

Otros puntos de la segunda forme de realizacidn
de la presente invencidn representade en la fig. 2 son esen-
cialmente iguales a los de la forma de realizacidn que se
ilustra en la fig. 1.

Debe quedar bien entendido que la presente inven-
cidn no se limita & estas formes de realizacién representa-
das en las figs. 1 y 2. Por ejemplo, el eje de manguito 35
de la fig. 2 puede extenderse auin mds en la direccidn infe-
rior para de este modo permitir que el engranaje recto 34
gsea dispuesto entre el primer mandril 7 y el +troguel 3. Si
se dispone de emste modo, no puede hacerse penetrar al eje
de transmisién 12 a través del primer mendril 7 y éste pue-
de unirse al troquel anular 3 por medio de un sostén apro-

piado. Ademds, la corona dentada 16 puede reemplazarse por
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un engranaje recto.
En resumen, le Patente de Invencidén que se soli-
cite deberd recaer sobre las siguientes:
REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo para producir una pelicules

oblicuamente orientada de resina termopldstica sintétice,

que comprende:

un extrusor;

un troquel anular para formar la resina extruids
a partir del extrusor en una pelicula tubuler, siendo accio-
nado en rotacidén dicho troquel snmular por medio de una fuen-
te de energia;

un primer mandril previsto en el lado inferior
del troquel anular y al que se hace girar de forma integral
con el troguel anuler;

un segundo mandril previsto en el lado inferior
del primer mandril, disponiendo dicho segundo mandril de
un engranaje integral que es accionado por un eje de trans-
misidn que se extiende a través del troquel anular en la
parte correspondiente en la cuasl no se halla colocado el
centro del troquel, siendo accionado dicho eje de transmi-
gidn por un sistema respectivo independiente del relativo
al troquel anular; y

rodillos de traceidn para estirar la pelicula re~
sinosa que se pasa sobre el segundo mandril.

2, Un dispositivo segin la reivindicacién 1, en
el cual_dicho engranaje estd constituido por wna corona
dentada dispuesta junto a la circunferencis del segundo
mendril y dicho eje de transmisidn para accionar el engra-

naje engrana por medio de un pifidn con la corona dentada



10

15

20

25

30

- 11 -

Prevista en el lado superior del troquel ahular.

3. Un dispositivo segin la reivindicacidén 1, en
el ouél dicho engranaje se halla dispuesto sobre el eje
giratorio del segundo mandril y dicho eje de transmisidn
para accionar el engranaje engrana por medio de un pifidn
con la corona dentada prevista en el lado superior del tro-
quel anular,

4. Un dispositivo seguin la reivindicacidn 1, en
el cual se hace girar a dicho primer mandril en direccidn
inversa a la del segundo mandril.

5. Un dispositivo segin 1a reivindicacidn 1, en
el cual dicho segundo mandril posee un dispositivo para re-
vestir un agente adhesivo a la superficie interior de la
pelicule resinosa tubular para de este modo permitir que la
superficie interior revestida quede fijamente adherida en
el momento en que la pelicula resinosa tubular sea deforma-
da y convertida en una ldmina de pelicula.

6. Un dispositivo segun la reivindicacién 1, en
el cusl se dispone un disco de metal con una buena conduc-
tividad térmica en el lado superior de y junto al primer
mandril de tal manera que la superficie exterior del disco
se halla en contacto con la superficie interior de la pe-
1l{cula resinosa tubular. |

7. Un dispositivo segin la reivindicacidn 1, en
el cual placas cilf{ndricas para impedir que la pelicula re-
sinosa tubular se afloje entre los mandriles primero y se~
gundo van ageguradas al seje sobre el cual va montado el se~
gundo mandril.

8. Un dispositivo segin la reivindicacidn 1, en

el ocual placas cilindricas para impedir que la pelficule re-
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sinosa tubular se afloje entre los mandriles primero y se-
gundo van montadas en disposicidn libremente giratoria so-

bre el eje rotativo mediante el cual se hace girar el se-

- gundo mandril.

9. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la patente de invencidn que se solicita: =
UN DISPOSITIVO PARA PRODUCIR UNA PELICULA OBLICUAMENTE
ORTENTADA DE RESINA TERIOPLASTICA SINTETICA.

Todo conforme queda descrito y relvindicado en la pre-
sente memoria descriptiva que consta de doce piginas meca~-

nografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 5 de ero de 1.976.
Bernardo }n ria
PeDe
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