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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Paéénte de Introduccién se refiere
a un procedimiento para ig fabricacién de ldminas de ma-
terial pléstico con bandéb de color,

La presente Patente de Introduccidn se refiere
a un procedimiento para la fabricacidén de ldminas de ma-
terial plédstico con bandas de un color distinto al de la
propia banda,

Hasta el momento, se han utilizado lédminas de
resinas termopldsticas tales como polivinil butiral para
su utilizacidn como capas intermedias en los cristales de
seguridad de tipo laminado, los cuales comprenden dos lé-
minas o capas de cristal opuestas entre si y una lémina

intermedia del tipo que se ha dicho, utilizdndose dicho

material en la fabricacidén de cristales para automdviles
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especialmente parabrisas, aviones y similares asi como
elementos de edificacidén. Dicha lédmina intermedia es
fabricada usualmente calentando y fundiendo una resina
de material termopldstico mediante un extrusionador, in-
troduciendo la resina fundida en un molde a efectos de
conformarla segin la forma de una ldmina u hoja y extru-
siondndeola mediante una abertura de extrusién para con-
formarla en una lédmina u hoja. La ldmina intermedia ob-
tenida de esta manera es generalmente incolora y transpa
rente y permite la transmisidén de la mayor parte de la
luz. Por lo tanto, cuando se usa ¢omo parabrisas de un
vehiculo tal como un automévil, el conductor recibe la
luz del sol directamente en su cara, lo cual puede produ-
¢cirle deslumbramiento.

Para disminuir la transmisién de luz a través
del cristal del parabrisas y conseguir por lo tanto un
efecto antideslumbrante, es usual el colorear la lémina
intermedia con un tinte o pigmento de diferentes colores,
tales como un color azul grisdceo que se extiende al para
brisas de manera total o parcial, formando una banda colg
reada., En el caso en que la l4mina intermedia mencionada
queda coloreada de modo parcial; es deseable proporcionar
un gradientg de color entre la zona coloreada y la zona
que no posee color, haciendo cue el color sea progresiva-
mente méds suave hacia la parte no coloreada y obteniendo
por lo tanto un efecto de difuminacién del color.

La produccién de la ldmina que tiene un gradien
te de color entre una parte dotada de color y una parte
que no lo posee, mediante un extrusionador, se conoce por

la Patente USA n@? 3405425, De acuerdo con el método a co-
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nocer en dicha Patente U§A, se fuerza el paso vertical de
una resina termoplésticaifundida y pigmentada a través de
una serie de tubos de degcarga hacia wn flujo principal
de una resina termopldstica fundida en una zona situada
inmediatamente antes de la abertura de extrusién de la
matriz de laminar. La cantidad de resina de pléstico colg
reado que se debe forzar a través de cada uno de los tu-
bos de descarga se controla para propofcionar un gradien-
te de color en el sentido de la anchura de la ldmina que
se extrusiona, En este método la anchura de la banda de
color que resulta de la descarga de la resina de material
pldstico coloreada a través del respectivo tubo de descar
ga es sustanclalmente igual al didmetro del tubo de des-
carga en la direccién de la anchura de la ldmina que se
estd extrusionando, Sin embargo, el método requiere un
aparato complicado y medidas de control muy estrictas de
las cantidades de resina coloreada de material plastico,
lo cual transforma la operacién en muy engorrosa, Ademés,
de acuerdo con el método conocido, es dificil mantener

la cantidad de resina a través de cada uno de los tubos
de descarga de modo constante durante un periodo de tiem-
po largo, puesto que la resina coloreada es introducida
simultdneamente desde un cierto ntimero de tubos de descar
ga. Como consecuencia, es dificil producir una lémina u
hoja que tenga un gradiente de color constante en la di-
recciSn de la anchura con una buena estabilidad en un pe-~
riodo de tiempo prolongado, La finalidad de la presente
Patente es proporcionar un procedimiento y su aparato co-
rrespondiente para la fabricacién continua y regular de

una lémina de.resina termopldstica que tiene una banda
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de color, de manera que dicha banda de color se difumina
o desaparece progresivamente entre la parte coloreada y
la parte que no posee color, forméndose la lédmina de ma~
terial termoplédstico especialmente a base de polivinil
butiral, 7

Para mejor comprensién de la presente inven-
cién se adjuntan, a titulo, de ejemplo unos dibujos ex-
plicativos del aparato y procedimiento objeto de la mis-
ma. '

La figura 1 es una vista en perspectiva que
muestra esquemdticamente un ejemplo de fabricacidén de una
lémina que tiene una banda de color, forzando una resina
termopldstica fundida coloreada hacia una matriz plana
de preparacién de la lédmina, la cual tiene un sistema de
conducciones de entrada,

la figura 2 es una seccidén transversal de una
matriz plana de tipo diferente al mostrado en la figura 1,
mostrando una corriente o flujo de resina termoplédstica
fundida y coloreada, la cual es forzada a través de una
abertura de inyeccién dispuesta en el conducto de entrada.

La figura 3 es una vista en seccién de la matriz
plana mostrada en la figura -2 seéﬁn la linea III-III de
la figura 2.

La figura 4 es una seccidn transversal de una
matriz plana de otro tipo que muestra una corriente de re
sina termopldstica coloreada que es forzada a través de
un orificio de inyeccidn, que se abre en el colector de
entrada,

La figura 5 es uné vista en seccién de la matriz

plana mostrada en la figura &, segin una linea de corte
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V-V de la figura 4.

La figura 6 es una seccién transversal de una
matriz plana de otro tipo que muestra un flujo de resina
de material pléstico fundida y coloreada que es forzada
por una abertura de inyeccién abierta en el colector de
entrada.

La figura 7 es una vista en seccidén de la ma-
triz plana mostrada en la figura 6, segin la linea de
corte VII-VII de la figura 6.

La figura 8 muestra las secciones en la direc-
cién de la anchura de tres hojas o ldminas A, B, y C do-
tadas de una banda de color conseguida por el proceso de
esta invencién,

Con referencia a la figura 1 se conecta una ma-
triz plana -1~ en forma dé T a una abertura de extrusién
de un extrusionador no moétrado y dotado de una tuberia
-2~ de entrada de resina Bara alimentar un flujo principal
de resina -9~ de una resida pléstica fundida hacia un con
Junto de elementos formado por la matriz plana T, colec-
tor de entrada -3- y paso.-i4~ para conducir el flujo prin
cipal de resina fundida, estando abierto dicho paso en el
qolector de entrada ~3-, cara interna de guia -5~ de la
matriz que sigue al colector -3-, abertura de extrusién
de la matriz o labios de la matriz -6- y una abertura de
inyeccién ~7- para una corriente o flujo -10~ del material
pléstico fundido y coloreado, estando abierto dicho orifi
clo de entradé hacia el colector -3-y estando conectado
a una tuberia de inyeccidn -8~ para la resina fundida y
coloreada, la cual esté conectada al dispositivo de alimen

tacidn del fiujo o corriente ~10- de la resina fundida




y coloreada, tal como un extrusionador o una bomba (no
mostrado),
Se ha descubierto que una lédmina de material
pléstico que tenga un buen gradiente de color, se consi-
5, gue proporcionando por lo menos una abertura de inyec-
cién -7- para dicha corriente o flujo de una resina colo-
reada hacia el colector =3~ de entrada, e inyectando una
corriente o flujo de resina coloreada bajo presién hacia
una corriente o flujo pfincipal de resina que fluye en
10, las direcciones de extrusidén y en la direccidén de la an-
chura del colector de entrada -3~, La accién de flujo de
la corriente principal de resina dentro del colector =3-
produce el efecto de difuminacidn de color.
El flujo principal -9- de la resina extrusiona-
15, da por un extrusionador de acuerdo con la presente inven-
clén es conducido a la matriz plana -1-, llenando el co-
lector -3- de entrada, Por otra parte se fuerza una corrien
te o fluJo -10- de resina coloreada mediante un dispositi
vo adecuado (no mostrado) por la tuberia de inyeccidén -8-
20, inyectédndose hacia el flujo principal =11~ de la resina
en el interior del colector de entrada procedente por lo
menos de un orificio de inyeccién =7-. El flujo o corrien
te de la res;na es rectificado por medio de una pieza -5-
de la matriz y extrusionado por la abertura de extrusidn
25, =6~ formando una hoja o ldmina -12- que consiste en una
resina termopldstica -13- y una resina termoplédstica co-
loreada =-l4-,
La matriz plana -1~ de tipo T mostrada en las
figuras 2 y 3, comprende un paso -4- para la introduccién

30. de una resina fundida, un colector de entrada -3- de sec-
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cién vertical, una abertura -7a~ de inyeccién de forma
circular, una cara interna de guia =5~ de la matriz, si-
guiente al colector -3a- y una abertura de extrusidn de
la matriz olabio de la matriz -6~, Una resina coloreada
-l4~ inyectada en el colector de entrada ~3a- de la ma-
triz plana de tipo T aparece de.forma simétrica en la di-
reccidén de la anchura de la ldmina resultante y se obtie~-
ne una ldmina -12- que tiene una seccién transversal, tal
como se muestra en la figura 8A, En la matriz plana -l1-
de tipo T mostrada en las figuras h‘y 5 se dispone una
abertura de inyeccidn circular ~7a- en una posicién lige=-
ramente separada del centro del colector en su direccién
de anchura. La seccién del colector -3b- no es circular y
su parte préxima a la cara interna de guia «5- de la ma-
triz estd ligeramente inciinada en lfnea recta con respec
to a la superficie horizoétal y termina en la cara inter-
na -5~ de la matriz, El éégulo de inclinacién con respec-
to a la superficie horizontal es de 152 a 602, preferente
mente de 302 a 452, La utilizacién de la matriz plana, que
tiene un cierto y suave dngulo de inclinacién, tiene como
resultado un desorden menor en el flujo de resina fundida
en la direccidén de extrusién en la parte de entrada de la
cara interna de guia de la matriz, haciendo posible extru
sionar una lémina de buena calidad,'de modo estable.

Las ldminas extrusionadas por medio de la ma-
triz plana en forma de T mostrada en las figuras 4 y 5
tienen la seccidn mostrada en la figura 8-B. Puesto que
la abertura de inyeccidén -7a~ estéd dispuesta en una posi-
cién ligeramente separada del centro del colector en su

direccién de anchura, la seccién de la ldmina tiene una
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forma tal que la resina coloreada ~l4- forzada por la aber
tura de inyeccidén ~7a- queda esparcida en la direccién

del flujo de la corriente principal de resina en el inte
rior del colector -3b-,

En las figuras 6 y 7 la seccién horizontal de
una abertura de imnyeccién ~-7b- abierta hacia el colector
~3b=- tiene la forma de una elipse alargada en la direc-
cién del eje mayor, de una forma que parece una seccién
vertical de un ala de un avién. La abertura de inyeccién
~7b~ estd posicionada con cierto édngulo con respecto a
una linea de puntos -15- que es paralela al eje central
Yy que pasa por el centro de la abertura de inyeccién ~7b-
del colector, Tal como se muestra en la figura 6, el 4n-
gulo es tal que el extremo de la abertura de inyeccién
~7b- préximo al centro del colector -3b-~ estd mds préxi-
mo a la cara interna de gula de la matriz que del otro ex
tremo. En otras palabras, el extremo de la abertura de
inyeccién dispuesto corriente arriba del flujo de resina
dentro del colector, en direccién de la anchura del colec
tor, estd mds préximo a la pieza determinante de la ma-
triz que el otro extremo de la abertura de inyeccidén. Es-
te dngulo estd comprendido entre 0 y 902 y preferentemen-
te entre 0 y 459, Al forzar una resina fundida y colorea-
da desde una abertura de inyeccién que tiene la forma y
tamafio, as{ como la inclinacidén, descritos anteriormente,
se puede conseguir una ldmina que tenga una banda de color
de mayor anchura y con un gradiente de color mds gradual
en comparacién con el caso de una resina coloreada intro-
ducida desde una abertura de inyeccidn circular.

La seccién de la lédmina extrusionada a partir
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de la matriz plana mostrada en la figura 7 es la que se
ilustra en la figura 8-C,

La forma de la abertura de inyeccidén puede ser
circular, ftriangular o cuadrada. Para conseguir un buen
gradiente de color y una adecuada anchura de la parte co-
loreada, es préferible utilizag formas tales como circulo,
elipse, elipse con un lado alargado en la direccién del
eje mayor, .forma que se parezca a la seccidn vertical de
un ala de avidén, media luna o una mitad simétrica de una
media luna, etc.

En la presente invencidén cualquier tipo de ex-
trusionador capaz de fundir térmicamente y extrusionar
una resina termopléastica puede ser utilizado y los ejem-
plos se refieren a un tipo de husillo tnico o de doble
husillo. Como matriz plana formadora de lidminas se pueden
utilizar matrices planas tales como una matriz de alimen-
tacién central (matriz T) y una matriz alimentada por el
extremo (matriz L).

Se utiliza un extrusionador como medio para for
zar la resina coloreada de manera continua hacia dentro
del colector y cuando la resina coloreada tiene una vis-
cosidad baja, se emplean bombas convenientemente para es—
ta finalidad,

Las resinas termoplésticas utilizadas en la pre
sente invencién se refieren a resinas termopldsticas sin-
téticas capaces de ser fundidas térmicamente y se inclu-
yen por ejemplo el polietileno, polipropileno, poliesti-
reno, policarbonato, cloruro de polivinilo, poliamidas,
polivinil butiral, poliacrilatos y poliesteres. La resina

termoplésticé que forma el flujo principal en la matriz
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plana puede ser la misma o diferente que la resina ter-
moplédstica coloreada; prgferentemente son ambas polivi-
nil butiral. Cuando se utilizan diferentes tipos de re-
sinas para ambos es preferible que tengan una buena com-
patibilidad.

Las resinas termopldsticas utilizadas en la in
vencién pueden contener plastificantes adecuados tales
como trietilenglicol di-(2-etilbutirato), trietilenglicol
diexoato, glicerilmonoleato, dibutilsebacato, y di-(b-bu
toxietil) adipato,dialquil ftalatos o productos de relle-

no.

Como agentes coloreantes adecuados para su uti-
lizacién en esta invencidn se pueden citar cualesquiera

tintes y pigmentos que tengan una resistencia elevada al

-calor durante la formacién de las ldminas y asimismo una

elevada resistencia a la intemperie. Como ejemplos de
agentes colorantes se pueden citar los tintes azo, la an
traquinona y los tipos quinolina asi como pigmentos como
diéxido de titanio, negro de carbén, azdl ultramarino,
verde cromo medio, amarillo cromo medio, rojo cadmio, na-

ranja molibdato, derivados de la ftalocianina y derivados

“del indantreno. La utilizacidn de tintes azo, tintes ti-

po antraquinona y tipos quinclina es conveniente en la

presente invencidén puesto que asegura la produccién de

-una lédmina con una densidad de color uniforme a causa de

su buena dispersibilidad o difusibilidad en la resina. Es
tos tintes y pigmentos se pueden utilizar solos o mezclan
do dos o més de éllos.

Si el flujo principal -9~ de una resina termo-

pldstica fundida extrusionada a partir de un extrusiona-
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dor se colorea con un cierto colorante, un flujo -10- de

.resina que se debe forzar a través de la abertura de in-

yeccién ~7- se debe colorear de un color distinte del flu
jo principal de la resina termopléastica,

La cantidad preferida de resina coloreada es
aproximadamente 3-30% en peso en base a la cantidad de 14
mina extrusionada por la abertura de la matriz plana. For
zando la resina coloreada de la cantidad antes especifica
da dentro del colector, se pﬁede fabricar una resina plés
tica en forma laminar que tiene una banda de color, de ma

nera continua y uniforme. Si la cantidad de resina colo-

-reada esté fuera de la gaha antes especificada, la banda

de color que aparece en la lédmina extrusionada tiende a
fluctuar en densidad y esialgo diffcil de extrusionar la
lémina con el cambio de cﬁlor uniforme durante un tiempo
prolongado en el sentldo fle la enchura de la l4mina.

La viscosidad d?l flujo de resina se encuentra
entre 5 x 103 y 1x lO5 %oises y preferentemente entre
1x 104 y 6 x lOA poiseé@ La presidén de introduccién de
la resina coloreada varia%entre 25 y 500 Kg./cmz, prefe-
rentemente de 50 a 400 Kg./cmz.

Para la mejor comprensidén de la presente inven-
¢ibén se adjuntan a continuacidn algunos ejemplos.

Ejemplo 1 .

Se extrusiona una mezcla que consiste en 100
partes en peso de polivinil butiral y 40 partes en peso
de polietilenglicol di{2-etilbutirato) se amasé y fundié

mediante un extrusionador y se alimenté a una matriz la-

minar de tipo T tal como se muestra en las figuras 2 y 3

con una proporcién de extrusidén de 35Kg./h. La matriz -1-
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en forma de T tenfa un paso ~4- para laresina fundida co-
nectado a la abertura de extrusién del extrusionador, un
colector ~3a- con un didmetro de 1'57 pulgadas y una sec~
cién circular, tal como se muestra en la figura 3, en la
5, que la linea central cruza la linea central de la entrada
-4~ segién un dngulo recto y longitud de 32 pulgadas en to
tal, extendiéndose 16 pulgadas a cada lado del punto, de
interseccidn de las lineas centrales o ejes mencionedos,
una cara interna -5- que sigue a dicho colector y el la-
10, bio de matriz -6- con una separacidén de 20 milésimas de
pulgada. Una abertura de inyeccidén ~7a- que tiene un diéd-
metro de 78'8 milésimas queda dispuesta en una posicién
central en el sentido de la direccién de anchura del colec
tor., La abertura de inyeccién -7a- estd conectada a una
15, abertura de extrusién de un extrusionador de menor tamafio
que el antes mencionado, Se extrusioné una mezcla que con
siste en 100 partes en peso de polivinil butiral , 40 par
tes en peso de polietilenglicol di-(etil butirato) y 0'2
partes en peso de un tinte verde oscuro (mezcla de un tin
20, te antraquinoico y un tinte azo y que consiste especifica
mente en cinco partes de Sumiplast Blue 0OA, dos partes
de Sumiplast Red FD y tres partes de Sumiplast Yellow FC,
todas ellas marcas comerciales de tintes de la firma Sumi
tomo Chemical Co. Ltd. Japan) y se amasé mediante este ex
25, trusionador y se forzaron de manera continua hacia el co-
lector con una proporcién de 5 Kg./hora a través de la
abertura de inyecciédn.,
Una lémina extrusionada por la matriz en forma
de T se enfrié y se estiré ligeramente en la direccidn de

30, extrusién, obteniéndose una ldmina de polivinil butiral
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con una banda de color, de 30 pulgadas de anchura y 15

milésimas de grosor, coﬁiun rendimiento de 40 Kg./hora,
El color era mds denso é; la parte central de la lémina
en direccién de la anchura y se hacia progresivamente
mds ligero al separarse del centro. El gradiente de co-
lor o cambio de color en cuanto a su densidad, era sus-
tancialmente el mismo en ambos lados de la parte central.
El gradiente de color de la lamina conseguido anterior-
mente fué el mostrado en la figura 8A. La transmisién de
luz en un punto de la ldmina separado de un extremo de la
misma en una distancia constante segin la anchura, se mi-
dié de acuerdo con el método descrito a continuacién y
los resultados se muestran en la tabla 1.

TABLA 1

Distancia desde un extremo de la
1lédmina en sentido de la anchura

(pulgadas) Transmisién de luz (%)
0-9 88,2
10 86,8
11 81,2
12 66,0
13 39,1
14 21,0
15 15,0
16 20,5
17 5 41,2
18 ’ 71,0
19 8k, 8
20 | 88,0
21-30 . 88,2

La transmisién de luz se midié por medio de un
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‘espectrofotdmetro. Cuandos no hubo absorcién de luz, la
transmisién de luz se definié como 100% y cuando no hubo
transmisién de luz, la transmisién de la misma se definié
como 0%, Asi pués, se hizo el cdlculo sobre esta base,Las
5., longitudes de onda de 400 a 700 micras se dividieron en

ocho secciones y se sometié una muestra a las mediciones
de transmisidn con respecto a cada una de las ocho sec-
ciones. Los ocho datos obtenidos de esta manera fueron
promediados.

0. Ejemplo 2
' Se repitid el proceso del ejemplo 1 excepto en
que el colector utilizado era tal que la seccién cortada
por un plano perpendicular al eje del colector tenia la
forma mostrada en la figura 5 y se abria una abertura de

15. inyeccidn en el colector en una posicidn sepé}ada en dos
pulgadas del centro del colector mostrado en la figura 4.
Una l4mina de polivinil butiral que tiene una banda de cg
lor verde oscuro de 30 pulgadas de anchura y 15 milésimas
de espesor se obtuvo con un rendimiento de 40 Kg./hora.la

20, seccién de la ldmina en su direccidn de anchura era la mos
trada en la figura 8-B. El gradiente de color en el sen-
tido de anchura de la l4mina se mostré por la transmisién
de luz segin mediciones que se indican en la tébla 2 de

modo parecido al del eJjemplo 1.
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TABLA 2

Distancia desde un extremo de 1la
limina en sentido de la anchura

(pulgadas) Transmisién de luz (%)
0-15 88,2
16 9,5
17 : 11,2
18 : 16,5
19 ’ 26,0
20 42,0
21 62,5
22 77,6
23 84,3
24 86,8
25-30 88,2
Ejemplo 3

Se repitié el»éjemplo 1l excepto en 10 que se ha
indicado anteriormente.

Se dispuso un orificio de inyeccién'de forma
eliptica con una anchura méxima de 2 milimetros y una lon
gitud de 16 mili{metros segin se muestra en la figura 6,
situando el extremo mds préximo al eje del colector en un
punto situado con una separacién de dos pulgadas con res-
pecto al centro de dicho colector. La abertura de inyec-
cibén se inclind con respecto a una linea de puntos parale
la al eje central del colector y que pasa por el centro
de la abertura de inyeccidn =7b- con un éngulp de 309, de
manera que el extremo de la abertura de inyeccidén préximo
al centro del colector se encontraba méds préximo a la ca-
ra lateral siguiente del colector. La cantidad de polivi—

nil butiral plastificado y coloreado que se forzaba por
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la abertura de inyeccidn se ajusté a 6 Kg./ hora,

Una lémina de polivinil butiral con una banda
de color de 30 pulgadas de anchura y 15 milésimas de es-
pesor, se obtuvo con una velocidad de extrusién de 41 Kg./
hora. La seccién de la lémina se mostrdé en la figura 8-C.
El gradiente de color de la l4mina de polivinil butiral
en sentido de la anchura era muy suave, La transmisién de
luz did lugar a las mediciones de la tabla 3.

TABLA 3

Distancia desde un extremo de la
l4mina en sentido de la anchura

(pulgadas) Transmisién de luz (%)
0-16 88,2
17 . 12,0
18 14,1
19 20,0
20 29,0
21 37,9
22 47,0
23 57,0
24 67,8
25 76,5
26 82,8
27 86,7
28-30 , 88,2

Todo cuanto no afecte, altere,camtie o modifique
la esencia del aparato descrito, seréd variable a los efec¢
tos de 1la actual Patente.

NOTA,

Se reivindica como objeto de este registro por

Patente de Iﬁfroduccién:
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1l.- Un aparato para la fabricacién de ldminas
de material pldstico con bandas de color, caracterizado
por comprender un elemento de extrusidén que incluye medios
para extrusionar un flujo principal de resina termoplds-
tica, poseyendo dicho elemento de extrusidén una matriz
plana formadora de una ldmina, as{ como medios de inyec-
c¢ién para extruslonar un flujo de resina termopléstica
coloreada hacia el flujo principal de resina de dicha ma-
triz, asociando dichas corrientes de resina y de manera
que los medios de inyeccidén comprenden una abertura de in
yeccién en la matriz plana para la introduccién de la re-
sina termoplésticé coloreada, incluyendo dicha matriz pla
na una entrada pa%a el flujo principal de resina, un co-
lector, una cara énterna de guia o superficie sustancial-
mente plana adyacénte al colector y en el sentido de co-
rriente descendenée y gque termina en un labio de la ma-
triz, de forma qué el colector tiene una superficie sustan
cialmente plana a{yacente a la mencignada cara interna de
guia de matriz y ébn un éngulo entre 30?2 y 452 con respec
to a la misma, esﬁando posicionado el orificio de inyec-
cién en dicha supérficie sustancialmente plana en un pun-
to en el gque el fl?jo principallde resina se esparce la-
teralmente con respecto al flujo de la misma, corriente
abajo.

2.- Un aparato para la fabricacidn de laminas
de material pléstigo con bandas de color, segun la reivin
dicacién 1, caract%rizado porque la abertura de inyeccién
forma un circulo eh la superficie de &ngulo,

3.- Un aparato para la fabricacién de léminas

de material plédstico con bandas de color, segin le reivin
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dicacién 1, caracterizado porque la abertura de inyeccién
constituye una elipse.

4,- Un aparato para la fabricacién de ldminas
de material pléstico con bandas de color, segin la reivin
dicacién 1, caracterizado porque la abertura de inyeccién
forma una media luna,

5.,- Un aparato para la fabricacién de ldminas
de material pldstico con bandas de color, segin la reivin
dicacién 3, caracterizado porque la elipse formada por la
abertura de inyeccién es asimétrica y tiene un lado a lo
largo de su eje mayor, alargado con respecto al lado opues
to segin el eje mayor.

6.- Un aparato para la fabricacién de léminas
de material pldstico con bandas de color, segin la reivin
dicacién 5, caracterizado porque dicha elipse asimétrica
estd posicionada de manera que un extremo de la elipse
estd méds cerca de la cara interna de guia de la matriz que
el extremo opuesto de la elipse, estando dicho extremo mds
préximo de la elipse asimismo mds cerca al centro del co-
lector y estando posicionada la entrada del flujo de resi-
na sustancialmente en el centro del colector mencionado.

Sean cuales fueren las circunstancias que concu
rran en la esencialidad de la Patente de Introduccién,defi
nida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

7.~ "UN APARATO PARA LA FABRICACION DE LAMINAS
DE MATERIAL PLASTICO CON BANDAS DE COLOR"

Consta la presente memoria de diecinueve hojas

foliadas, mecanografiadas por una sola cara y de los di-
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‘lux:n A
bujos unidos a la misma.

Barcelona, 23 EME. 1978

P.A. de PLASTICOS CELULOSICOS, S.A.,

fdo.: Luls Durén Bencjom

JR/pv.
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