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El presente invento se refiere a un método de
fabricacibén de una hoja, una plancha, un tubo o una tu-
beria, gue se designa aqui en lo que sigue como una es-
fructura similar a unsa hoja, @or extrsiétn de un mate-
rial en un estado en general fluido a través de una par
te de matriz o matriz circular que gira alrededor de
su eje geomdtrico, para formar una estructura con una
direccidén de granc dispussta angularmente con respecto
a la direccidén de avance.

Un método y un aparato de este tipo general
gon conocidos de la Patente para los EE.UU. Ndmero
3.281.897, en la cual dos partes de salida que.éifan
en sentidos contrarios forman dos disposiciones de fia
lamentos continuos retorcidos segin hélices clrculares,
los cueles se unen en sus puntos de cruce debido a la
forma de los orificios, mediante lo cual se fcfma'pna
estructura de red. Este método y otres estrechaménte
asoclados con el mismo se usan mucho, pero tienen in-
convenientes o limitaclonss, por ejemplo en quella na-
lls he de ser relativamente ancha y los filamentos re—
letivamente gruesos,

Otra "familia" de métodos y aparatos del ti-
po en cuestion se ha descrito en las Patentes pars los
EE.UU, Ndmeros 3.505.162, 3.565.744 y 3.677.873. La

ideea bésica de estas patentes es la de unir corrientes
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de diferentes materiales para formaxr une hoga fluida

en uns cémera interna de la matriz y mover en hélice
las corrientes, al mismo tiempo que son fuertemente
adelgazadas, por medio de una parte interna giratoria.
Asi, la matriz puede consistir en: une fila fija de ori
ficios internos, los cuales extruyen los componentes

e relacién de entremezclados, une primera cémara de
recogida anular, una fila circular giratoria de tabi-
gue o divisiones, y une segunda cémara de recogida anu
lar que conduce directamente & una ranura de salida anu
laf. La disposicién entremezclades de diferentss mate—
riales me utiliza aqui para formar una hoja con una sub-
-ggtructura del tipo de fibras de forma "laminar", la
cual puede ser aplicada para obtener, en combinacién
con una cape de un grano diferente, una pelicula de al
ta resistencia. Como alternativa, la sub-estruoctura pug
de ser interrumpida para obtener una tela no téjlda.
Puésto que el adelgazamiento tiene lugar en variac fa-
seé, se pueden conseguir laminillas muy delgades, pero
debido a un corte de las laminillas en trozos disconti
nucs y a un adelgazamiento muy irregular, efectos aubos
originados por les divisiones, la sub-estructura carece
de uniformidad, con un efecto negativo en les propieda-
des de resistencia. Otro camino descrito en las mismas

tres patentes consiste en hacer girar la file de orifi
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cios intermos, los cuales sxtruyen los componentes en
relacién de entremezclados, ¢ inmediatamente unir las
corrientes en la cdmara de recogida que conduce direc—
tamente a la renura de salida. Se obtienen con ello la
5 minillas continuvas y muy uniformes, pero se requisrs
uns velocidad de rotacién mucho més alta para conseguir
el mismo pequefio grosor de las laminillas. No obstan=
te, la orientecién de la masa fundida originada por tal
alta rotacidén conduce a altas tensiones elédsticas en
10 el tubo tambiédn despuds de la salida desde la matriz,
lo cual comunica al tubo una tendencia muy acusada a ep
coger a un didmetro menor. El control de la extrusién
s, por tanto, dificil.
Otro método y aparato del tipo generg} mencio
15 nado en lo que antecede son ¢éonocidos de la Patente pa-
re los EE,UU., Numerc 3.632,71l. La rotecién eségui une.
rotacidn relativa entre dos partes de matrisz opncéntri—
cas que forman dos paredes cilindricas en un pas;d anu-
lar, a través del cual es extruido el material en su cg
20 mino & una renura de sélida cilindrica. Dos o més com-
ponentes son hechos pasar lado & lado a travds de dicha
cédmara, con lo gue las corrientes son extendidas en ca-
pas finas. Estas capes son subsiguientemente peinadas
por medio de dientes que apuntan hecia dentro, montados

25 en las dos peredes giratoriad, con lo que la hoja adquig

20-2-76 : -4 -
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re una sub-gstructura fibrosa con granos entrecruzados.
La sub-egtructura es o bien utilizade para la produc-
cién de pelfcula de alta resistencia, o bien interrum-
pida pars obtener una tela no tejida.

No obstante, este método y el aparato tienen
varios inconvenientes. Uno es que son diffciles de man
tener los dientes finos. Otro es que el adelgazamiento
(estirado de la mase fundida) tiene lugar en una direc
clén que es diferente a la del peinado, con lo que lag
fibras de la sub-sstructura salen con estries u otras
irregularidades.

El presents invento tiene como objefo fabri-
car productos del tipo general mencionado en lo aue an
tecede, en el cual ge incluyen una gran diversidad de
productos, sin los inconvenientes antes mencionados.

El invento se caracterize por las fages de:
alimentar el material a dicha matriz circular, ienien~
do dicha matriz una salida giratoria con un centro hus
co, y extruir el material a travds de dicha mutriz hag
ta la salida, descargar el material desde dicha salida,
ye sea en forme de Wna disposicidén circular de filamen-
tos libres de cualquier forms, incluidas las cintas, o
ya sesa en forma de hoja continua, mientras se estira el
material fluido descargado por dicha rotacién, recoger

el material sobre medios transportadores los cuales, al

-5 -
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menos en la zona de recogida, tienen una forma en gene-
ral cilindrica concéntrica con el sje geométrico de ro-
tacifn de la matriz y slendo enviado a través del cen-
tro hueco de la matriz, y mientras el material es trang
portado o inmediatamsnte antes de ello, solidificar el
material y, =i fuese necesario para conseguir una estruc
tura de hoja autoportante, combinar el material con uno
o més de otres materiales.

Puesto que el material extruido es devanado
dirsctaments sobre medios transportadores, se eliminan
los inconvenientes antes mencionados., iAsi, la tensién
eléstica transversal producida por la rotacién e con-
vierte ahora en una ventaja, dado que la misma ayuda =a
trasladar el material exactamente. Ademds, la pésicién
de los medios de transporte prdéxima a la salida Je la
metriz permite un estirado mds profundo, con lo que se
obtienen filamentos may finos y/o una alta orieﬁﬁaeién
4e la masa furdida. Otra ventaja significativa del in-
vento s que el mismo permite la produccién de Loja con
una estructura transversal de alto estiramientc en es-
tade fluido hecha de materiales extrusionables fluidos
tales que, por lo deméds, se rompen fécilmente durante
el estirado, por ejemplo de polimerc fundido de compo-
sicién irregular, de polimero furdido o disuelto o de

prepolimero con alto conteni&o de fibras cortadas sbli
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das, y masas extrusionables de fibras en estado hincha-
do, tales como fibras de colédgeno hinchadas y simila~
res.

Dependiendo del uso al que se destine y del
matarial extruldo, el estiramiento por rotacién puede
llevarse a cabo ya sea en un espacio libre entre el ori
ficio (o los orificios) de salida y los medios en gene-
ral cilindricos, o bien en une "cémara de cizallagura"
en general anuler, definida por la parte de salida de
la matriz giratoria y los medios de transporte en geng
ral cilindiricos, con lo que los régimenes de alimanta—
cién y de transporte se ajustan entre si de modo aue se
mantenga dlcha cédmars llena de material en un eatado de
sugtancialmente sin presidn, El estiramiento en una "cd
mare de cizalladura" entre la matriz y los medios de
trapsporte proporciona el mas eficaz tramnsporte del mg
terial ¥ por consiguiente es en general preferible en
el caso de materiales que sean diffciles de estirar,
mientras que el estiramiento en un esgpacio libre fiene
ventajas, por ejemplo para la construceidén del aparato,
ye que se evita la friccidén entre el material fluidoe y
las partes del aparato (salida de la matriz y los me-
dios de tremsporte).

El invento es muy adecuado para producir egm

tructuras similares a hojas continuas (en contraposicién
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a las estructuras de tela abiertas) que presenten una
sub-estructura compuesta de filamentos continuos o ca-
si continuos. Esto puedé conssguirse descargando para
ello una disposicion de filamentos libres desde la sa~

5 lida do la matriz giratoris mientras se ajustan entre
si los regimenes de alimentacién y de transporte de ma
terial y la velocidad de rotacidén, de modo que se tien
dan los filamentos con una densidad suficiente sobre
los medios de transporte.

10 Ctra realizacién que persigue también princi-
palmente la fabricacidén de una estructura similer a
une hoja continua con una sub-estructura transvé}éal
altamente fibrosa de masa fundids estirads, se cérac~
teriza por extruirse diferentss materiales entremezcla

15 dos entre si{ y reunirse las cofrientes. Le sub-sstruc—
tura filemantosa se hace aquil particularmente diferen—
ciada. Dicho fusionado puede llevarse a cabc an%aé de
la salida de la matriz giratoria, y/o en una “ééméra de
cizalladura" entre la salida y los medlos de traﬁspor-

20 te, y/o en la recogida de los filamentos libres sobre
los medios de transporte. En relaciém con la descripcién
de las Pigs. 5 a 8, se efectia una comparacién entre eg
tas tres powibilidades.

La extrusién en estado entresmezclado y la reu

25 nién de los diferentes materiales pueden tambien usarse

2C-2~T6 : -8 -
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ventajosamente para fabricar estructuras que no sean
las estructuras similares a hojas continuas, por ejem
plo para telas no tejidas. Independientemente de que
se tomen 3obre los medios de transporte estructuras de
hoja continue w otras estructuras, la reunidén de co-
rrientes de diferentes materiales puede llevarse a cg
bo ventajosamente segun un réginen regular que, al mig
mo tiempo que implica una disposicién lado a lado, im-
plica tamblén una incrustecién, el menos en parte, de
un segundo material en un primexr material. Con 2llo se
consigue en general uns mayor resistencia del producto
fabricado.

Un ejemplo de esto es el procedimientn expli
caﬁc en relacién con les Figs. 5 a 7, en el cual uno
de los componsntes de "laminilla" focma tambidn capas
supaerficlales continuas, de modo que las laminillas de
un componente diferents cstén por completo inecrusiadas.
Una incorporacién mds pronunciada, muy util por ejemplo
an relacidén con la fabricacién de pelicula ds alta re=-
glstencia, se caracteriza por la extrusién del primer
material, inmediatamente antes de la reunién entrs si,
a través de una multitud de ranuras relativamente lar-
gas que se sxtlenden en la direccién del =je geométri-
co de rotacién y dispuestas en una disposicibén circular,

¥ la extrusién del otro componente a través de orificios

-9 -
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més pequefios agrupados en la misme disposicidén entre
diches ranuras més largas, siendc dichos grupos prefe
riblemente grupos lineales que se extienden en general
axialmente.

. La sub-eatructura fibrosa de una estructura
de hoja continua fabricada de acuerdo con el invento no
‘tiens necesariamente que estar bvasada en unae extrusidén
separada de filamentos ni en un intercalamiento regular
de diferentes corriantes, sino que puede ser tambidn
una sub-egstructura arbitraria, aungue con una direccidén
clara del grano. Por consiguiente, una rsalizacién del
invento se caracterizas porque sl material desc;féado
28 una mezcla no homogénea de polimeros fluidos y por-
que se descarga una estructura de hoja continua desde
la salida.

Las estructuras de hoja continua producidas
de esta mansra son muy Utiles; por ejemplo como cadras
en pelicula de alta resistencia estratificada, orlentg
da, 0 en relacién con un hinchamianto subsiguiente (ai
solucién) de un componente y fibrilacién hasta obtensr
una banda de fibra partida ccherente, véase le Patante
para los BEE.UU, Mimero 3.499.822. En ambos casos, el
uso del presente invento permite un estirado en masa
fundida particularmente interso, que es sumamente venta

joso para las propisdades de resistencla del producto
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final.

Otra realizacién del invento que proporciona
una sub=-gstructura arbitraria se caracteriza porque el
material descargado es une mezcle de meterial polimero

5 fluido y fibras cortadas s6lidas, y desde la salida es
descargade une estructura de hoje continua.

La incorporacién de tales fibras puede ser
para fines de carga x/o de refuerzo. EL presente inven
to proporciona una alineacidén transversal muy eficaz

10 de las fibras sélidas y, debido al transporte, son ad-
misibles contenidos de fibras sorprendentemente altos,

Otro uso del invento, en relacidn con la ob~
tencién de una sub-estructura fibrosa arbitraria de ma
ge funiide altamente estirada, consiste en descargar

15 un polimerc fundido susceptible de segregacién en difg
rentes fracciones de polimeroc fibroso distintas cuando
ge estira en estado fundido y solidifica, de preferen-
cia un polimero con elto contenido de peso molecular
extromadaments alto, y es descargada desde la salida una

20 estructura de hoja continua. Esta realizacién es parti
cularmente adecuade para la fabricacion de capas en pe
licula dé aelta resistencia estratificada.

Como altermativa, el material descargado pus
de ser un polimero con un contenido de un disolvente o

25 de un agente de hinchemiento, con lo que desde la sali

20-2-76 -1l -
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da o8 descargada una estructura de hoja continua, y se
hace que el disolvente o el agente de hinchamiento se
separe en el polimsro durante el transporte. Esta rsa-
lizacién es particularmente adecuada para la fabricacién
de peliculae pera fibrilacién.

Une realizacién similer del invento se carac-
teriza porque el material descargado es un polimsro que
contiene gotites dispersas o burbujas de materia ligui-
da, y o8 descargada desde la salida una estructura de
hoja continua.

Un aspecto importante del invento se refiere
a la alimentacién de material a la matriz giratoria y
a la extrusién hacia lg salida de la matriz, y tiene
como objeto permitir rotaciones répidas de una manera
sencilla, sin abrasion de las juntas de obturacién ni
otros problemas en relacién con la extrusién dp.ﬁaterial
miy viscoso a través de herrajes giratorios de ﬁn.dia-
metro grande. En consecuencia, una realizacién del in=-
vento se caracterizZa por alimentar, en un estadd sustan
cialmente sin presién, por lo menos una corrisnte del
material en estado general fluido a un orificio de en-
trade circular o a una disposicién circular de orificios
de:entrada de la mgtriz de extrusién, misntras se dis-
tribuye el material uniformemente sobre la circunferen—

cia mediante la rotacién de la matriz, establecer una
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presion de extrusién en dicha entrada por accién de ci
zalladura, y extruir con ello el material a la salida

de la matriz mientraes se mantiene el mismo en forma de
una corriente tubular o de una disposicién circular de
corrientes,

Dependiendo de las propiedades de flujo del
material extruido, pueden ser preferibles diferentes
medidas para crear la presién de extrusién, por ejem—
plo: a) una accién de rodadura o de rascado contra el
orificio o los orificios de entrada, véanse las PFigs.
1y 6;b) formar al menos un orificio de entrada ciren
lar del sistema de conductos a partir de dos partes que
son hechas rotar una con relacion a otra (al mismo tiem
Po que se produce una rotacion ftotal del material'en
un sentido) y ondular la superficie de por lo menos ung
de dichespartes rotatives en eplicacién con el material
en une direccién oblicua con respecto &l punto de tan-
genola, de modo que se ayude al bombeo hacia la selida
~véase la Fig. 2; c¢) similarmente a lo sefialado en el
punto b) pero con el uso de un =2fecto de Weissenberger,
lo cual significa que un meterial viscoelastico someti-
do a cizallamiento por rotacién entre discos se arras-
tra hacia el eje geométrico de los discos debido a las
fuerzas elésticas originadas por el cizallamiento. En

este caso, no 8 necesario hacer ondulada ninguna de

-13 -
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lag superficies, aunque es preciso que el paso conduz—
ca en general hacia dentro en la zona bajo cizalladura
¥ que el material usado sea viscoeldstico - véase la
Fig. 4; d) mediante una insercién fija (por ejemplo,

de forme de enillo) en un orificio de entrade circular,
con relacion a la cusl giran una o las dos superficies
del orificio de entrada, véase la Fig. 3. La insercién
y/0 la superficie (o las superficies) del orificio pue-
den ser onduladas en analogie con lo indicado en el pun
to b) anterior, o bien puede hacerse uso del efecto de
ileigsenberger descrito en el punto ¢) anterior,

Cuando se extruyen elementos tubulareéjy'se
usan rotaciones relativas como las descritas en les pun
tos b) o ¢), es en general preferible formar el conjun-
to de la matriz de dos partes que se muevan uné éon rg-
lacién a le otra desde la entrada a la salida dellpon-
dueto. En esta realizacién, la construccién de la matriz
es particularmente sencilla, ’ B

Es por supuesto necesario ajustar enfré'éi,
por una parte la velocidad a la cual es alimentado el
material a la matriz (normalmente desde un extruidor
usﬁal) ¥ por otra parte la velocidad de la rotacion o
ie las rotaciones que originan el bombso de material a
través de la matriz. Dentro ds ciertos limites, sin em

bargo, hay un efecto de antocontrol en los medios des—

- 14 -
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critos en lo que antecede desde a) hasta d). Asi, to-
mando como ejemplo lo indicado en el punto b), cuanto
més lleno de material esté el orificio de entrada tan
to mayor serd la parte de la superficie ondulada que
estd cubierta con material y que participard por tanto
en la accién de bombeo.

Como ya se ha mencionado, el grano formado
en el material gimiler a una hoja de acuerdo con el in
vento purede ser en muchos casos, ventajosamente, un gra
no basado en una accion de mezcla aleatoria. A fin de
llevar a cabo tal accion de mezcla de un modo expsditi
vo, una realizacién de la extrusiédn giratoris descrita
en lo que anteceds, con alimentacién sustancialwente
sin presién, se caracteriza porque son alimentados ma-
teriales diferentes en posiciones diferentes a un mis-
mo orificio de entrada y son mezclados durante sl paso
a la gsalida. Uno de dichos materiales diferentes nuede
ser una masa de fibras cortadas sbélidas de una sustan-
cia que no se funda ni se descomponga & las tempsratu-—
ras ‘e la extrusién. El material alimnentado simultémesg
mente con les fibras sélidas puede ser polimero fundi-
do o disuelto, o un prepolimero. Debido a la distribu~
cién mediante la rotacién de la matriz alrededcr de su
eje reométrico, y e una acclién de mezcla inmediatemen—

te antes de la extrusién, pueden ser extruidss mezclas

- 15 =
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con contenidos sorprendentemente altos de fibras séli-
das y con u.a uniformidad satisfactoria.

Las ventajas de la extrusidén entremezclada
de corrientes separades se hgn mencicnadc tembien en
lo que antecede. En la co-extrusidn eircular usual, exig
ten complicaciones constructiﬁas para obtener ung dis-
tribucidn circunferencial uniforme de varios componen—
tes. A este respecto, la slimentacidén sin presién per-
mite una simplificacidén significativa, y en consecuen-—
cia una realizacién preferida se caracteriza porque ma
teriales extruibles diferentes son alimentados a orifi-
cios de entrada circulares diferentes o a disposiciones
circulares diferentes de orificios de entradas, tras lo
cual los materiales son llevados a relacidén de entremez
clados entre si, y son extruldos en tal relaciéh.(Héga-
gse referencia a las Figs. 5, 6 ¥ T)e

Dependiendo de las circunstancias es§§ciales,
la recogida y el transporte del material descargado pue
den llavarse a cebo de difaerentes maneras. Se céhsigue
una recoglda especialmente precisa cuando se récbge el
material sobre medios en movimiento sin fin, de los cug
les es finalmente retirado el materiel. Un modo muy préc
tico de establecer tal ftrensporte continuo cilindrico
es mediente una o més cintas gque se mueven continuemen

te, las cuales en la zona de recogide son arrollades he

- 16 -



licoidalmente sobre un soporte con los bordes inmedia-
tamente adyacentes, de modo que formen un cuerpe esens-
cialmente cilindrico en dicha zona, siendo subsiguien—
temente desenrolladas dichas cintas arrolladas helicoi

5 dalmente desde dicho soporte, mientras se corta el ma-
terial recogido en la posicién donde dos bordes adyacen
tes se separan entre si.

Como alternativa, los medios de trensporte pue
den consistir en, o pueden comprender, un mandril gira-

10 torio de forma en general toroidal. Este puede hacerse
de unae construccidén particularmente sélida capaz de ab=-
sorber altas fuerzas de torsibn.

No obstente, lo m&s sencillo y en muchous ca-
sos lo que es totalmente satisfactorio es usar como mg

15 dio de transporte una hoja flexible hecha avanzar con-
tinuamente soportade por un mandril fijo.

El material, tal como eg recogido sobre los
medios de transporte, puede ser muy frdgil debido a la
sub-estructura fibrosa en general unidireccional , y pug

20 de consistir incluso en una disposicién transversal de
filamentos no conectados.,

Por consiguionte, & fin de llevar el material
al estado de autoportante, suele ser necesario combinar
el-material con uno o més de otros materiales. Tal com-

25 binscién puede comprender la estratificacion con una

20-2~T6 - 17 -
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sustancia de refuerzo mientras es transportado el mate
rial por los medios de tremsporte. Como un ejemplo de
ello, la sustancia de refuerzo es alimentada entre los
medios de transporte y el material extruido. Como otro
ejemplo de sllo, la hoja usada como medio de transpor-
te se mantiene como unacapa en la estructura final gi-
milar a una hoja. Esto es particularmente sencillo y
préctico cuando la hoja es una hoja flexible soportada
por un mendril fijo, como se ha mencionado en lo que an
tecede. (H4gase referencia a la Pig. 4).

Como alternativa -o adicionalmente- la extru
sion giratoria de acuerdo con el invento puede'ilévar—
se a cabo desde varias matrices giratorias que trabajen
en linea, con el uso de unos mismos medios de roccgida
vy con las rotaciones adaptades de tal modo que lasg di-
fersentes matrices produzcan una direccién diferente de |
greno pars obtener un estratificado cruzado. (ﬁégase re
ferencia a las Figs. 1 y 10). :

Come se ha indicado antes, el inventofbermi~
te un tratamiento de materiales fluildos que de otro mo
do son dificiles de extruir. Esto abre un ceamino senci
1lo a le extrusién de hojas muy valiosas dotadas de sub-
—egtructura, a partir de sustancias polimera disueltas
o0 hinchadas, a partir de mezclas de tales sustancias con

fibras sélidas, y & partir de mezclas de fibras sdlidas
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¥y prepolimeros. BEn tales casos puede intervenir un prg
ceso de solidificacién bastante prolongado, y a este
respecto es una gran ventaja que el material sea trang
portado.

Por consiguiente, una realizacién del inven-
to comprende la extrusién de un pollmero disuelto o hin
chado, o de una mezcla de polimero disuelto y fibras
86lidag, y la solidificacién del material por coagula-
cién y/o secado.

De un modo similar, otra realizacién compren=~
de la extrusidén de una mezcla de fibras cortadas séli-
das y un prepolimero, y la solidificacién del material
por polimerizacion posterior sobre los medios de *rang
porte.

E1l invento se refiere ademis & un aparato ra
ra llevar a cabo el método, que comprende una matriz de
extrusién circular giratcrie con una zona de ndelec hug
co, ablerta, y provisto en la pared circunferencial in-
terior, o en una pared extrema, o en un limite entfe
tales paredes, de una ranura de salida circular o de una
disncsicién circular de ranuras de salida, comprendien=-
do el aparato ademde medios para alimentar material ex=-
trusionable fluido & dicha matriz y medics para extruir
el iaterial a través de la matriz & la salida, y medios

paré hacer pasar continuamente medios en general cilin-
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dricos de tfansporte y recogida a través del ndcleo.

De la descripcidén del método hecha en lo que
antacede aparecen diferentes realizaciones de este apa=-
rato.

5 A continuacién se describird el invento con
mayor detalle con referencia & los dibujos, en los cua
loss

La Fig. 1 es una vista en perspectiva esque=~
mética que ilustre una realizacién preferids del méto-

10 do y del aparato de acuerdo con el invento, mostrando
vna alimentacién sin presidén a una matriz giratoria, ro
dillos exteriores como médios para establecer la presién
de extrugidn, el uso de dos matrices de exmrusiéﬁ que
giran en sentidos contrarios independiéntementé'élreae-

15 dor del mismo mandril pars producir direcciones de gra=-
no entrecruzadas, y un grupo e cintas transpoftqddras
sobre el mandril, como medios recogedores de awénce;

La Fig. 2 eg una vigta en perspectiva"as@ue—
nédtica con secciones parcisles que ilustra otra;reali—

20 zacién preferids del método y el aparato de acuerdo con
el invento, mostrando como medios para establecer la
presién de extrusién dos partes de matriz de forma de
disco que se mueven con diferentes velocidades y dota—
das de paletas de gufa internas, mostrandoc ademds un men

25 dril toroidel como transportador, e ilustrando una con-

20-2~T76 ) - 20 -
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solidacion por tratemiento quimico mientras el produc~
to extruido es transportado sobre el mandril;

La Fige 3 es una vista en parspectiva con sec
ciones parciales de una realizacidén del dispositivo de
extrusion giratorio en relacion con el invento, en la
eual la presién de extrusidén es establecida por medio
de una placa fija insertada, sirviendo ademds el dibu-
jo para mostrar una disposicion adecuads de accionamien
to y de cojinetess

La Fig. 4 es una vista en perspectiva esque—
mética con una seccién parcial de todavia otra realizg
cién preferide del método y el aparato de acuerdo con
el invento, que muestras una alimentacién separada de
fibras cortadas sélidaes a la matriz giratoria pers ser
mezcladas con el polimero mediante las rotaciones relg
tivas, ¥y que miestra ademis el uso de un mandril Ffijo,
¥y como medios de transporte una hoja que os plesada 80
bre el mandril y que es estratifiocada con el material
recogido de la matriz giratoria y que formae una cupa en
el producto finalj;

la Piga. 5, 6 y 7 son tres secciones diferen
tes, las cuales ilustran de una menera principal- una
realizacién preferida del método y el aparato en la cual
dos Jjuegos de corrientes de diferente composicién son

reunides entre si, en genoral lado a lado en la matriz
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giratoria, y son subsiguientemente adelgadazadas haste
formar una estructura fina en el especio entre la sali
da de la matriz y el mendril, mostrando ademéds los di-
bujos el uso de rascadores en las dos gargantes de en-
trade & la matriz giratoria, como medio para establecer
la presién de extrusidn;

La Fig. 8 es un corte a través de la parte
de salida de la matriz giratoria y del mandril que ilug
tra, tambien ‘le manera principal, una modificacién de
la realizacién ilustrade en las Figs. 5, 6 y 7, median
te la cual ios dos juegos de corrientes son llevadas
en relacién de entremezcladas dentro de la matfiixgirg
toria pero son extruides y adelgazadas por aepaf&do y
son reunidas entre si en ung hoja en la reeogida'sobre
gl mandril;

La Fig. 9 es un detalle de la Fig. 8. repre-

. sentado en parspectiva, con formes de crificio especia

leg destinadas a producir filamentos continuwos. de un
componente totalmente incrustado en otro componentes

b Tig 10 es una vista en perspectivaie3que-
matica de otra realizacién preferida del método y el
aparato de acuerdo con el invento, que ilustra el uso
de una cinta transportadora movida helicoidalments en
2l centro hueco ds la matriz,

5L anerato de la Fig. 1 comprende un mandril
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fijo 1, provisto de tres cintas transportadoras sin fin
2, que cubren principalmente la superficie del mendril.
Despuds del entriamiento de la pelicula, ssta 2s corta-
de y enrollada sobre bobinas 4 y 5.

El aparasto ilustrado comprende ademds una ma
triz compuesta 3 con dos matrices sencillas que giran
en sentidos contrarios 6 y 7, cada parte alisentada sin
oresién desde dos extruidores de los cuales solamente
se han representado dos, 8 y 9, mientras que las corrien
tes que salen de los obtros dos extruidores se han indi-
cado por 10 y ll. Los rodillos 12 que presionan el po-
limero (o los polimaros) dentro de gargentas ds entra—
da circularses 13 pusden ser convenisntemente calentados
mediante aire caliente, por ejemplo desde el inlerior.
Poedenger sustituidos por rescadores calentados, por ejem

plo, por un ciclo térmico.

La matriz de extrusién 3pusis ser caluntada
en una posicién, pues la rotmoldn de la matriz daistri-
buird el calor. Puede usarse calentamiento por indueidn,
y la temperstura puede ser controlade mediante piréme-~
t208. _

Cada zargonta de entrada 13 estd conectada
con uno o varios orificios de salida (no representados).
Lg nmatriz de extrusién compuesta nuade ser alimentada

Gesde més o menos extrusorss, y la matriz podria consig
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tir en una, dos o nds matrices sencillas giratorias o
que giraﬁ en sentidos contrarios, si es conveniente con
matrices de extrusién fijas éntre ellas.
Une ventaja clare ée la combinacion de varias
5 matrices sencillas alrededor de un mendril es el hecho
de que las capas de una hoja compuesta pueden ser extrui
das sucesivamente cade una sobre las otras, pero enm cip
cunstancias relativemente independientes, de modo que
cada capa puede ser tratada individualmente, por ojem~—
10 plo en cuanto al calentamiento. En general, la extrusién
puede tener lugar hacie fuera de una o més ranuras de
salida circulares, ¢ bien hacia fuera de uno o m&s ori-
ficios o desde una fila circular de orifielos. El orifi
cio (o los orificios) de salida, o la ranura (o las ra-
15 nuras) de salida, pueden estar situados sobre 1é'super-
ficie interior de la matriz extruidora, lo cuaI §§ con=
veniente por rotacién £2pida§ en la superficie oxtrema
de la metriz, por ejemplo por rotacién lente o'huéencia
de rotacibn, pero s lo mAs préctico quse eatén‘én el
20 limite entre esas dos superficies mencionadas, pues las
condicionas para controlar y snfriar simultdnsamente la
corriente de polimero en ase punto son Sptimas.
Aunque se .espera que la accién de rodadura
o rascado descrita en relacién con la Fig. 1 sea espe-

25 cialuente eficaz en relacién con material de fluidegz

20-2-76 . - 24 -
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particularmente baja, por ejemplo con polimero de muy
alto peso molecular, se prefiere en muchos casos la ua
triz de extrusidén de la Fig. 2 debido & su sencillez,
Le metriz -~la cugl es alimentada con una corriente sin
presién procedente de una salida 14 de extruidor- con-
siste en dos partes no conectadas 15 y 16, las cuales
definen un conducto consistente en el orificio Ae entra
da 17 y, en conexién inmedlata con el mismo, el orifi~
cio de salide 18. (Puede haber, sin embargo, convenien
‘tomente un paso mds lergo entre la entrada y la salida,
que comprende una o varias cédmaras ensanchadas para mg
jorar mde la distribucién).

Las dos partes 15 y 16 son mantenidas an po-
sioclén y a la distancia anropiada entre si a travéds de
cojinetes externcsy son accionadas a diferentes valoeci-
dades a través de rusdas dentadas (para detalles afe-
rentes a la disposicién de cojinetes y ruedas dantadas:
véaese le Pig. 3). Las diferentes vaelocldadem se han in
dicado por las dos flechas de diferentes longitudos. A
fin de conseguir una accion de bombeo eficaz, las parg
des del orificio de entrada pueden estar provistas de
palatas adecuadas, las cuales solamente se han represen
tadc aqui eﬁ una de las partes. No obstante, puede ob-
tenerse en muchos casos una accién de bombzo suficien-

te sin tales paletas ni ondulaciones, debido a la ten-
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dencia conocida en un material viscosoeldstico a arras-
trase hacia dentro cuando se aplica entre discos que gi
ran en sentidos contrarios (el denominado efecto de
Yeissenberger). ‘

Al mismo tiempo que se musven leg dos partes
15 y 16 relativamente entre si, es esencial que el ma-
terial alimentado a la matriz sea hecho rotar en conjun
to, a fin de que quede correctamente distribuido. Las
flschas indican que las mismas giran a diferentes velg
cidades en el mismo sentido. También es admisible dejar
que una quede en reposo, 0 incluso hacer girar.las dos
partes en sentidos opuestos, aunque con diferentes velo-
cidades numéricas, de modo que el meterial, en su prome
dio, sea siempre hecho rotar en un sentido.

Tambidn en esta realizacién el calentamiento
de la matriz puede efectuarse por induccién, pérbldeb;
do a la sencillez y a la compacidad de la constfudeidn
es incluso posible usar llamas libres.

Bl orificio de salida pueds ser una rQﬁura
eircular lisa que extruya una pelicula tubular -como se
ha indicado en 18- ¢ bien, como alternativa, pusde es=
tar dotado de ondulaciones ~-como se hs indicado en 20-
destinadas a extruir una disposicién circular de filg~
mentos, Cuando la distancia desde la salida de la ma~-

triz al mendril de recogide 21 es corta, se reduce gran
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demente el riesgo de romper tales fibras, y se puede
producir una capa de fibras finas incluso desde una rg
nura de sslida ondulada con bastente poca uniformidad.

El mendril 21 de recogida y de avence es de
forma toroidal y estd soportado y es accionado conti-~
nuamente en la direccién de la flecha 22, por medio de
une serie de rusdas accionadas, de las cuales se ha rg
presentadd una en 23.

A fin de facilitat el soporte y el acclona-
misnto, la parte interior dél mandril toroidal estéd pro
vista de una garganta profunda estrecha 24 con la cual
ajustan las ruedas. Las ruedas 23 pueden ser convenien
temante ruedas dentadas que se acoplen con un engrana
en la gargenta del mandril.

El invento es muy adecuado para materiales
que raquieran un tratamiento relativements complicado
o prolongado, por ejemplo uno de ocoagulacidn Az poliw
mero disuelto, u otro tratamiento quimico. Tal vrata=-
misnto quimico se ha indicado mediante el rociador sin
aire oircular 25 desde el cual se puede rociar sobre el
material une solicién pare coagulecién. Andlogamente,
prede haber medios especiales de calentamiento y/o de
enfriamiento, y/o medios de irradiacién juntamente con
el mandril.

Antes de ser desprendido del mandril, el ma-
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terial es cortado, convenientemantes er el sitio ds la
carganta 24, como se ha ilustrado, mediante la cuchi-
lla giratoria 26, Puede haber ademds rascadores o simi
lares (no repressntados) para retirar de la garganta
el material extruido.

Debido a la ausencia de juntas de obturacidn,
la matriz giratoria puede ser fabricada sin grandes com
plicaciones con un diémetro relativemente grande, por
ajemplo, de 1=-2 metros. El mendril toroidal pueds tener
convenientemente un didmetro principal de 5-~20 veces sl
didmetro interior de la matriz, y en la prictica debe-
rd montarse a partir de varias secciones preferiblamen—
te huacas.

Bn la Fig. 2, los labios de la matriz e¢n ls
salida giran relativamente entre si, La cizalladura en
la salida pueds introducir tensiones las cuales}.bajo
ciertas condiciones reolégicas pueden introducir ines-
tabilidedes durante el estirado. o

La realizacién ilustrada en la Fig. 3_£§ma en
consideracién esta dificultad, ya que permite que las
dos partes 15 y 16 giren a la misma velocidad (y en el
mismo sentido).

Si el dispositivo estd construido para extru
sién de una disposicién de filamentos, éstos pueden ser

incluso conectados a través de ur. blogue con orificios
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en la salida (no representado).

Se consigue la presidén de extrusidén por medio
de une insercidn 27 de forma de anillo, fijada medisan-—
te varios soportes, de los cuales se ha representado
uno en 28. 9e establece con ello un cizallamiento de
impulsién entre la insercion 27 y cada una de las par-
tes 15 y 18. La insercién se ha representado provista
de paletas 29.

Puede haber ademés, o como alternativa, pale
tag en las superficies Ae orificio de entrada de 15 y
16, o bien se pueden omitir todas las paletas (ondula-
ciones). Prafariblemente se alimenten une o mas corrien
tes de material a cada lado de la insercién 27.

Este dibujo ilustra ademés los cojinetes 30
¥y 31 para cada una de las partes de matriz 15 y 16.

ﬁn la Fig., 4 se alimenta, simulténeamenie con
le alimentecién de polimero sin presién desde la sali-
de 14 del éxtruidor, unz banda 32 de fibras cortadas,
las cuales tienen un punto de fusldén mas alto que la
tenperatura de tratamiento de la matriz. Estas pueden
ser, por ejemplo, fibras inorgénicas, tales como de vi
drio, de amianto o de lana mineral. La alimentacién se
ha representado teniendo lugar por medio de una cinta
transportadora, pero también podria ser efectuada por

cualesquiera otros medios. Se ha representado la matriz

-2 -



10

15

20

25

20-2-T76

sin paletas ni ondulaciores internas, es decir, que la
presién de extrusion es establecida exclusivamente por
el efecto de Weissenbsrger. De hecho, es en general pre
farible una ligera ondulacidh, aunque fuerzgs de ciza-
lladura intensas pueden originar excesivas roturas de
lag fibras. También es de hacer notar que es muy prefe
rible una alimentacién directa de fibras a la matriz,
en comparacidén con una adicién anterior de las fibras
al polimero y alimentacién comin a través de 14.

Con ello se tiene la seguridad de una alimen
tacion mds uniforme, con muchos menos casos de roturas
de fibras, con 1o que también se pueden usar contenidos
de fibra mucho més altos. 7 .

Lg accidén de mezcla de fibres y de palimero
fluide tisne lugar en parte en la alimentacién»&‘en paxr
te por el cizallamiento ejercide durante el padd hacia
le ranura de salida circular 18, El sistena detrééogi—
da de transporte y sororte consiste en un mandril 34
que estéd fijado por medios no representados, y‘gha how
ja plana 35, doblads con una forma tubular elrededor
del mandril 34. La hoja 35 pusde ser producilda, por ejem
plo, desde una matriz plana en linea con la extrusién
giratoria, o bien puede ser producife de antemano.

Para mayor claridad se ha representado un eg

pacio entre el mandril 34 y la hoja doblada 35, pero
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por supuesto la hoja estd dispuesta hacia el mandril.
Se tira de la hoja 35 & travéds de la matriz de extru-—
sién sobre el mandril, como se ha indicado mediante la
flecha 36. Cuando la pelicula de polimero en estadc fun
dido sale por la ranura 18 de salida giratorias, la ma=~
sa fundidae es fuertemente estirade (adelgazada) median
te lo cual se alinean las fibras en la direccién de adel
gazaniento, y es cogida por la hoja plegada 35 debldo

a la retencion slédstica en el polimero adelgazado. Por
congiguiente, es enrolleda aslrededor de dicha hoja ple
rada y hecha avanzar juntemente con 4sta, obteniéndose
una direccién del grano que discurre en sentido helicoi
dal, indicada por las flechas 37. |

El avancé de las hojas 35 es establecido por
cintas transportadoras 38. =1 mandril estd preferible-~
monte provisto de medios de refrigeracién (no represen-
tados). La contraccién del material extruido pueds com
pensarse convenlentemente mediante una reduccidén gra~
dual del didmetro del mandril,

Le hoja de transportador es producida, en gg
neral, del mismo polimero que el enrollado sobre ella
en estado fundido =0 bien puede aplicarse ur adhesivo-
de modo que le hoja de trensporte serd estratificada
con el otro material para formar una capa en el produc

to final,
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Bl producto asl fabricado es un tubo con re-
fuerzo transversal y caracteristicas de resistencia, y
puede obteﬁerse mediante dos puestos de extrusidén gira
toria (véase la Pig. 1) y/o mediante la inclusién de
fibras dispuestas longitudinalmente en la hoja transpor
tadora,

Ademés, si se desea una capa intsrior relati
vamente gruesa, la extrusion giratoria puede llevarse
a cabo alrededor de tal capa de forme en general tubu~
lar sin mandril fijo alguno situado en el hueco de la
matriz, .

La caracteristica ée egtratificar ldé'medios
de transporte con el material extruide giratorié@ente
no ygueda limitade a la aplicacioén juntamente“t;g une.
wlimentacion de fibras de més alto punto ds fusién a
la matriz giratoria, nl a la produccién ade tubbs:o tu=-
berias reforzades, sino que tiene otres muchaé"éplica—
cicnes en ralacién con la consolidacién o el reéfierzo
Ade material extruido con giro. -

Le matriz representada en diferentss cortes
en lag Figs. 5, 6 y 7 consiste en tres partes, a saber:
una parte 39 de entrada y colector y dos medias partes
40 y 41 de saliéas separadas. Las tres partes son hechas
rotar alrededor del eje geométrico 42 mediante acciona-

mientos 43, 44 y 45 respectivamente, todos en un mismo
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sentido y los tres con velocidad relativamente alta.
Las dos medias partes de salida 40 y 41 ss mueven a la
misma velocidad, y la velocidad relativa entre esas
partes y la primera parte 39 es baja en comparacién con
sus velocidades absolutas.

La matriz es alimentada desde dos salidas 46
¥y 47 de extruidor dentro de pargantas circunferenciales
48, y respectivamente 49, y los dos diferentes materia~
les polimeros 50 y 51 son llaevados bajo presidén median=-
te filas de rascadores 52 y son llevados a través de
dos files de pasos 53 y 54 lado a lado en una disposi=-
cidn, y son extruidos a través de una fila circalar de
orificios alternos 55 y 56 dentro de una cémara de re-
cogifa anular coria 57, formada entrs las dos perb;a
40 y 41 y que termina en una ranurs de salida circular
58,

Desde la ranura de salide 58 los dos grapos
de corrientes yuxtapuestas son extmidas en forma de
une hoja tubular compusste 59 sobre lcs medios ds trang
porte cilindricos, agui ilugtrados como un toroide 60.

En la cémara de recogida 57 y la ranura de
salida 58 las corrientes entremezcladas (yuxtapuestas)
rorman todavia una configuracién relativamente basta,
limitade, en cuanto a finura de la estructura por el

paso de la fila de orificios 55 y 56, pzro cuando la
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hoja compuesta todavia fluida es adelgazads entre la
ranura de salida circulaer 58 que gira con relativa ra

pidez y el mandril 60, ceda corriente parcial es fuer

~ temente adelgazada y es convertida en una cinta delga-

da. Mediante velocidades suficlentemente altas, las
cintas pueden ser adelgazades hasta un grueso de algu-
nes nicras, o inferior.

La hoja tiene una "estructura laminar" es dg
cir una sub-estructura de hoja constitulda por elemen~
tos delgedos, los cuales forman un éngulo con le super
ficie de la hoja.

Otros métodos de producir unsa estrudﬁﬁra lg~
minar se han descrito, por eﬂemplo, en las Patenies pa
re los EE,UU, Ndmeros 3.505.162, 3.565.T44 y 3.67T7.873,
donde se explican, por ejemplo, las aplicaciores de eg
ta sub-estructura. No obstante, el metodo descrito en
lo que anteceds permité un adelgazamiento mucho:mﬁs
acentuado y mds regulaﬁ?y, por consiguiente, una_formg
cion de una sub-gstructura regular més fina. .

Tal como se v§ de la Fig. T, las renuras 55
gon mas largas que las ganuras 56 y sé extienden més
alld de ambos extremos de estas ranuras ués cortas. Mg
diante el movimientq de la cémarade recogida 57 con re
lacién a los orificios, el material extruido a través

de los orificios mis largos formard con ello normelmen
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te, por extenderse, capas continuas sobre ambas super-
ficies. Esta caracteristica es conocida como tal Je la
antes mencionada Patente para los EE.UU, Nimero
3.565.744, donde se explica con mayor detalle., 51 no
se desean tales efectos, no hay necesidad de mover la
salida de la matriz con relascién a los pasos 53 y 54.
Este es el caso, por sjemplo, cuando es deseabls produ
oir una subesstructurs leminar con todes las laminillas
atravesendo desde unsg superficie de la hoja hasta la
otra. Los orificios 55 y 56 pueden ssr entonces prefeow
riblemente de igual longitud y estar totalmente en dig
posicion ordenads. .

Es evidente que esta realizacién del invento
puede llevarse a la préctica tambidn con tres o mis com
ponentes co-extruldos y entremezolados.

En la Plg., 8 el sistema de extrusién yuita-
puesta explicado en lo que>antecede estd modificado por
omisién de las dos medias partes de sallida indoperdien-
tes 40 y 41 y por haberse llevado los dos Jjuegos de pa—-
gop 53 y 54 =en la Fig., ¢ numsrados 53a y 54a-'en todo
el recorrido atravesando haste la salida de la matriz,
desde donde los dos componentes son extruidos Airecta=-
mente dentro del espacio entre la matriz giratoria ¥y
el mandril 6l a través de una disposicién circular de

orificios 4e salide sobresalientes 62 y 63. Las fibras
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de los diferentes materiales 64 y 65, respectivamente,
son adelgazadas en general tangencislmente con respec—
to al mandril y son recogidas y hechas avanzar sobre
este ultimo ‘en relacién de entremezcladas.

El disefio asiméirico sobresaliente de los ori
ficios 62 y 63 asegura que el material se desprenderi
de la matriz.

Si los orificios de salida 62 y 63 son ranu-
ras con un alargamiento relativamente grande, en gene-
ral en la direccidén exial de la mairiz, los mismos ex-
truirédn filementos-cinta que serén recogidos sobre el
mandril de maners que se solapen, en general coro une
"estructura laminar'". Se consigue usualmente una sub-eg
tractura de hoja entremezclada mucho més irreghklar pe-
ro més verdaderamente fibrosa, si los orificiocs son re-
lativamente cortos en la direccién axial.

En la Fig. 9 los orificios de salida 62 para
ur: componente son ranurgs my alargaddas, mientras gque
cada uno de log orificios 63 para el otro componahte
'8 una fila Ae pequeifios orificios parciales 66. Las cin
tas extruidas a través de 62 serdn recogidas en dispo-
sieién Ae solapamiento como si fueren tejas plenas, mien
trag que cada uno de log filementos extruido a través
de un orificio parciel 64 estard incrustado entre un

par Ae las cintas. Las cintas reunidas formarén por con
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siguiente una matriz para los filamentos del otro matg
rial. E1 didmetro de las fibras asi producidas puede
ser, por ejemplo, de 1 a 2C denier, muchas veces menor
que el grueso de la hoja, y las mismas pueden estar dig
puestas con tal densidad que ocupen, por ejemplo, del
503 al 90 de toda la hoja.

Aunque son conocidos varios métodos para la
coextrusién de filamentos continuos en una matriz de
ioja, ninguio de ellos permite obtenar una finura de
fibras similar simlténeamente con una densidad de fi-
bras similar.

La hoja asi nroducida es muy adecuada, por
ejemplo, como una capa en una pelicula de alta rssis-
tencia., Para csgte fin, los filamentos Jeberdn consis—
tir preferiblemente en polimero altamente eristelino
(por ejemplc, polipropilenc) y en la matriz de un po-
limero muche mds blando y menos oristalino (por ejem-
plo, polietileno de baja densidad).

Comparando le realizacion ilustrada ea las
Pig. 5, 6 y 7 con la modificacién de la misma ilustra-
da en la Fig. 8 (y en la Fig. 9), la reunién de las co
rrisntes en la forma de una hoja antes de la descarga
a travds de la ranura de salida psraite, en gensral,
més altas producciones y un mds alto grado de adelgaza

miento entre la matriz y el mandril gin roturas, pero
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solanente se obtienen resultados épbimos en este caso
si las viscosidadzs de masa fundida de los diferentes
nateriales se adaptan entre s; relativamente bien. Por
otra parte, cuando les corrientes parciales son adelgz
zadas sin presién y la union tiene lugar sobre 21 man-
dril (véase la Fig. 8) no hay necesidad de gue estén
adaptadas las viscosidades de las masas fundidas. Tam-
bién puede usarse una especie ds compromiso entrs los
dos sistemas, a saber, extruir las corrientes separada
mente a la circunferencia interior de la matriz girato
ria y sdaptar la velocidad del mandril al regimen de
paso total de los dos componentes, de modo gue el espa
cio entre la matriz y el mendril sea llenado eon;poli-
mero Sin que se cree un exceso de presion en ese espa=~
cio. En otras palabras, el espacic entre la matriz y
el mandril sirve como une "cédmare de recogidal eﬁ la
cual las corrientes entremezcladas son sxtendidas por
la rotacion. En este caso deberd perferiblemente evitar
ge que sobresalgan los orificios de salida.

Ctro modo adecuado de utilizar la disposicién
yaxtapuesta formada por los pasos 53 y 54 de la flg. 5
consiste en unir los dos o mas materiales diferentes
con una disposicién de filamentos conjupados (los cua-
les pusden ser tambidn cintas), que son extruidos por

separado y recoxidos y uridos entre si sobre el mandril,
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Cada filamento conjugado puede tener una estructura con
jugede corriente de ndcleos lado a lado o de niclsos
en haz, o cualquier otra conveniente.

En vez de convertir tales filamentos conjuge
dos en una hoja continua en la recogida sobre el mandril,
se nueden adaptar los regimenes de paso, la rotacidén de
la matriz y la velocidad del mandril para formar un jug
g0 abierto de filamentos tendidos en espiral, los cua-~
les pueden ser subsiguientemente combinados con filamen
tos conjugados similares, tendidos mediante una matriz
que gira en el sentido opussto, véase la Fig. 1. Los
dos grupos de filgmentos pusden convenientemente uniyre
se por fusion entre si, umlentras estdn todavia svbre el
mandril, a una temperatura a la cusl un componente es-
t4 furdido y el otro en estado sélido.

En la Fig. 1C, una cints transportadoré 67
gin fin, movida continuamente, est4 enrollada hslicoi-
dalmente alrededor Ae un mendril fijo 68 de tal modo
que su borde izquisrdo 69 ajusta con su borde dsracho
T0. Por conslguiants actia, en el centro hueco de uns
matriz 71, como si ifuera un cilindro gin fin enroscado
continuamente hacle adelants. En el punto en 21 que se
desenrolla la cinta, una cucnilla 72 corta el material
recogido a fin de soltar la cinta del mandril. $i la

matriz gira muy rdpidamente en comparacién con el movi
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miento de la cinta, la dirsccidn del gsrano serd de casi
45°, como se hag ilustrado mediante las flechag 73. Con
lé misma cinta pero sobre otro mandril T4, con un eje
geométrico perpsndicular a 68, se lleva g cabo un ten=-

5 dido similar, desde otra matriz giratoria 75, con lo
que se forma otra capa de material con direccién de gra
no 76 casi perpendicular a la T3.

Los medios dé accionamiento no se han ilustra
do. Los mandriles 68 y 74 pueden estar convenientemen-—

10 te provistos e cojinetes especiales para facilitar el
movimiento de la cinta transportadora 67. EL p;ocedimieg
to puede ser llevado a cabo sin uso alguno de mandril

. para soportar la cinta 67, con tal de que ssta Ultima
tenge una rigidez convenient? y esté soportadé pur ¢o-

15 jinetes adecuados.

La deseripcién de los dibujos hecha srn lo gue
antecede ss ha referido a diferentes aspectos del in-
vento: difersntes modos de establecer’una presién de ex
trasidn en una matriz giratoria alimentada sir presién,

20 la alimentacién de fibras sélidas e la matriz giratoria,
el entremezclado de diferentes corrientss antes de la
recogida sobre medios dAe transports, difarentss medios
de trensporte en rslacidén con la recogida, y difersntes
modos ds consolidar la hoja. Los diferentes aspectos

25 descritos puelen por supuesto combinarse de muchas ma-—

2C-2-76 - 40 ~
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neras, aparte de las expresamente mencionadas.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propis y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencién en Egpaiia, por VEINIE siics,
son los que se recogen en las reivindicaciones éiguiea
tes: .

8,- Un método de fabricacién de una hoja,
plancha, tubo o tuberia, que se designan en lo que si
gue como estructurs similar a una hoja, por extrﬁsién
de un material an un estado en general fluido a través
de una nmatriz o de une parte de matriz circular.qua &Ll
ra alrededor de su eje geométrico pars foimar una es-~
tructura con una direccidn de grano o veta dispuests
angularmente con respecto a la direccién de avance, eg
tando carﬁéterizado el método por las siguientes fases:
alimentar el material a dicha matriz circular, tenien-
do diche matriz una salida giratoria con un centro hueg

coy ¥y extruir el material a través Ae dicha matriz hag

- 4] -



ta la salida; descargar ol material desde dicha salida
ya sea en forma de una disposicién circular de filamen
tos libres de cualquier configuracién, incluidas las
cintas, 0 en formae de hoja continua mientras se estira
5 al material fluido descargado mediante dicha rotaciéng
recoger el material sobre medios de transporte los cug
les, al menos en la zona de rscogida, tienen una forme
en general cilindrice concéntrica con el eje geométri-—
co de rotacisn de la matriz, y que es enviado a través

10 del centro hueco de la matriz; y mientras el material
es transportado, o inmediatamente antes de ello, moli~
dificar el material y, %i es necesario, conseguir une
egtructura de hoja autoiortante, combinando el msterial
con uno o més de otros @ateriéles. .

15 28,~ Un métodz segin la reivindicacién 12,
en el oual ol estiramie%to es llevado & cabo en uﬁ es-
pacio libre entre el orificio (o los orificios) de sa-
lida y los medios de transporte en peneral cilindri-
cos.

20 2.~ Un método sagdn la reivindicacion 18,
en el cual el estiramiaﬁto es llevado a cabo en una cf
mara de cizallgmicnbto enh general anular, definida por
la parte e salida de l; matriz giratoria y los medios
de transporte en zeneral cilihdricos, con lo gue se ajug

25 tan entre si los regimenes de alimentacién y de trans—
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ports de modo que se mantenga dicha cémara llena de ma
terial en un estado sustancialments sin presién.
8,- Un método segin la reivindicacién lg,
en el cual una disposicién de filamentos libres son des
cargados desde la salida de la matriz giratoria, con lo
que los regimenes de alimentacidén y de transporte de ma
terial, y la velocidad de rotacién, son ajustados entre
81 de modo que se forme una estructura de hoja continua
mientras son racogidos sobre los medios de transporte.
58,~ Un método segin la reivindicacién 18,
en el cual corrientes de materiales diferenites son ex-
truidas entremezcladas entre si y son reunidas antre

sl,
68.~ Un método segin la reivindicacién 52,

en el cual al menos parte de dicha reunién se lleva a
cabo antes del paso & través de la sallda de le matriz

giratorie.
78,= Un método segin le reivindicacién 58,

en el cual al menos parte de dicha reunién se lleva a

cabo en una cémers de cizalladura entre la salida y los

medics de transporte.
88,~ Un método segin la reivindicacién 5¢,

en ol cual al menos parte de dicha reunién se lleva a

cabo en los medios de transporte.

94, Un método segin la reivindicacidn 58,
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en el cual las corrientes de materiales diferentes son
reunides segin un disefio regiler que implica una incrug
tacién, al menos en parte, de un segundo material en
un prifier material.

108.~ Un método segin la reivindicecién 98,
en el cual, inmediatamente antes de la reunién, el pri
mer material es extruido a travéds de una multitud de
renuras relativamente largas que se extienden en la di
reccién del eje geométrico dé lg rotacidén y dispuestas
en una disposicidén circular, y el segundo material es
extruido a través de orificios mds psquelios recogidos
en grupos en la misma disposiciédn entye dichas‘fanuras
més largas, siando dich;s grupos preferiblamante grupos
lineales que se extienden en general axialmenté{

1lg,- Un método segin la reivindicaéién la,
en el cual el material descargado as une mezclé no ho=-
mogénea de polimeros fluidos, y desde la salidé es deg
cargada una estructura Ee hoja continua. “ 

i2e,- Un méto?o segdn la reivindicaciéh ls,
en el cugl el material éescargado es una mezcla de mae-
terial polimero fluido 3 fibras cortades sdélidas, y des

3
de la salida es d:scargdpda una estructura de hoja con-

. 2
tinua. 3
132,~ Un método segin la reivindicacién 18,

en el cual el material descargadc es un polimero fundi

- 44 =



10

15

20

25

20=2~T6

do susceptible de segregacién en diferentes fracciones
de polimeros fibrosos distintos cuando se estira en eg
tado fundido y se solidifica, preferiblemente de un po
limero con alto contenido de peso molecular extraordi-
nariamente alto, y desde la salida es descargade una
egstructura de hoja continua.

148.~ EL método segin la reivindicecién 18,
en el cual el material descargado es un polimero que
contiene un disolvente o agente hinchador, y desde la
galida es descargads una estructura de hoja continua,
¥ mediante el cual se hace que el disolvente o agente
hiinchador se segregue en el polimero durante la soli-
dificaciébn.

158,~- Un método segin la reivindicacién le,
en el cual el material desoargédo es un polimero que
contiene gotitas dispersas o burbujes de materia liqui
de, y desde la salide es descargada una estructura de
hoja continua,

162,~ Un metodo segun la reivindicacién le,
caractarizado por alimentarse en estado sustencialmen-
te sin presiln al menos una corriente del maberial en
estado en general fluido dentro de un orificlo de entra
da circular o de una disposicién circular de orificios
de entrada de la matriz de extrusidn, mientras se dig-

tribuye el material uniformemente sobre la circunferen
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cia mediente la rotacién de la matriz, ss establece una
presion de extrusion en dicha entrada por accién de ci-
zalladura, y se extruye con 9110 el material a la sali-
da de la matriz mientras se le mantiene en forma de una
corriente tubular o de uns disposicién circular de co-
rrientes. |

178.- Un método segin le reivindicacién 162,
en el cual la presién de extrusioén es creada por la ag
cién de rodadura contra el orificio (o los orifiecios)
de entradsa.

188.- Un método segin la reivindicaciérn 162,
en ol cual la presién de extrusién es creada por accion
de rascado contra el orificio (o los orificios) de en-—
trada,

198,~ Un método segin la reivindicacién 16&,
en el cual al menos el orificio de entrada del éistema
de conducto estd formade por dos partes las cdaleé, mien
tras producen una rotacién total del material,_giran
tambien cade une con relacién e la otra, creando con
ello la presion de extrisién.

208,~ Un método segun la reivindicacién 198,
en el cual es producida une accién de bombeo hacia la
galida por medio de una superficie ondulada en por lo
nenos una de dichas partes relativamente giratorias en

aplicacién con el material, estando dirigidas diches
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ondulaciones oblicuamente con respecto al punto de fan~
gencia.

218,- Un nétodo segin la reivindicacidn 198,
en el cual la matriz, desdc la entrada hasta la salida
e incluida ésta, consiste en dos partes que se mueven
cada una con relacidn a la otra.

228,~ Un método semin la reivindicocidn 162,
en el cual la presidn de extrusibn es creada entre las
paredes del orificio de entrada y una insercién fija
en ese orificio,

238,~ Un método segin la reivindicacidn 168,
en el cual materiales difcrentes son alimentados por
separado a un mismo orificio de entrada y son mezclados
durante el paso a la salida.

248,~ Un método segin la reivindicacién 238,
en el cual al menos uno de dichos materiales difcrentes
es una masa de fibras cortadas sblidas hechas de una
sugtancia que no se funde ni se descompone & las fempe-
raturas de la extrusién.

252,- Un método segin la reivindicacidén 168,
en el cual materiales extruibles diferentes son alimen-
tados dentfo de orificios de entrada circulares dife-
rentes o disposiciones circulares diferentes de orifi-
ciog de entrada, tras lo cual los materiales son lleva-

dos a relacién de entremezclados entre sf, y son extrui-
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dos en tal relacién.

268,- Un método segun la reivindicacioén 18,
en el cual sl mater;al es recogide sobre medios sin fin
en movimiento, desde los cuales es finalmente retirado
el material.

278,~ Un metodo segin la reivindicacién 262,
en el cugl dichos medios de transporte comprenden una
0 mas cintas sin fin, las cuales en la Zona de recogi-
da estdn enrolladas helicoidelmente sobre un soporte
con los bordes inmediatamente adyacentes de modo que
formen un cnerpo esencialmente cilindrico en dichg Zo-
na; siendo subsiguientemente desenrollades dickas cin-
taé enrollades helicoidalmente, desde dicho soperte,
mientras se corta el material recogido en la poéicién
en la gue dos bordes adyacentes se separan entré si.

288,~- Un mé%odo seglin la reivindicacién 268,
en el cual dichos medios de tremsporte comprenién un
mandril giratorio de forma de toroide en peneral,

298,- Un método segin la reivindicaci@n'le,
en el cual dichos medios de transporte son una hoja flg
xible hecha avanzar continuamente, soportada por un man
dril fijo,

308,~ Un método segun la reivindicacién le,
an el cual la combinecién del material con uno o més

de otros materiales comprande estratificar el saterial
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con una sugtancia de refuerzo, misntras el material es
conducido por los medios de transporte

312,~ Un método segun la reivindicacién 30%,
en el cual la sustancia de refuerzo es alimentada en-
tre los medios Aes transporte ¥y el material extruido.

328,- Un método segdn la reivindicacidén 308,
en el cual una hoja usada como medios de transporte es
mantenida como una capa en la estructura final similar
a una hoja.

332,~ Un método segin la reivindicacién 30¢,
en el cual el material es estratificado con otro mate-
rial extruido simulténeamente y recogido segin la rei-
vindicaclon 18 sobre log wnismos medios de transnorte,
teniendo dicho otro meterial una direcclon de grano di
ferente a la del primer material.

348,~ Un método segin la reivindicacion 18,
que comprende extruir un polimero disuelto o hinchado,
o una mezcla de polimero disuelto y fibras sélidas, y
solidificar el material por coasgulaecién y/o sacedo so-

bre los medios de transporte.
358,~ Un método segun la reivindicacion lg,

que comprende extruir una mezcla de fibras cortadas s§
lidas y un prepolimero, y solidifiocar el material por

polimarizacion posterior sobre los medios de transpor-

te.
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%0a.- Un métociio de fabricacidbn de una hoja,
plancha, tubo o tuberia. 1
Tal y como se ha desérito en la Memoria dlie
antecede, representado en los dibujos que se acompafian Y
) con los fines que se han e%épecificado.

Esta Memoria cbnsta de cincuenta hoja escepi-

tas a mAquina por una sola cara.

Madrid, 29.ABR1977 . .

10 P.A
, Alberto de Elzabury
M Por r
15
20
25
MRS . - 50 ~
27.4.77
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