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Bata invención so refiere a «a método de fabrica- 
oída de tubos do resina que tienen alternadamente una por­
ción de pared gruesa y una porción de pared delgada. - - -

:3o asnera general, 33 emplea un proceso de moldeo 
por extrusión para fabricar tubos de resina. Este proceso 
de moldeo por extrusión ©emprende proveer ua orificio en Xa 
boquilla de una sxtrusora, formar una abertura tubular en 
el extremo del orificio, extruir resina a través de dicha 
abortara para darle la forma de un elemento tubular y *reti 
rarw o tirar de la resina tubular moldeada para fabricar un
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tubo «So resina* *,.*,*.«.

cmvmeiüoalfflwite so eoplea una sxtruaara del ti­
po en el que m o o más tomillos se hacen girar dentro de 
m  taUbor y la resina es oeaolada y fundida por el tomillo 

% que está destinado a extrulr la resina a una velocidad sube 
tanciainieate uniformo. Es tal «xtroaora a© utiliza un orifi 
ció en el que hay ¿amada vm abertura de nodo que sea de 
anchura oubatmcialaente tanifonae a lo largo del e¿* de c tg  
cuiacifia a fin de proporcionar el perfil deseado* le por 

13* ello difícil*, con tal aparato* fabricar tubos de resine que 
tengan «na porción do pared gruesa y una porción de pared 
delgada. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

i<m «xtrusoras pueden extruir resina a velocidad 
oubstaneiolaente unifome pero* hablando estrictamente* le 

15. velocidad de extrusión de lian extruooras no es siempre cosg
tente debido a varias causas* íin le operación normal de- ex­
trusión* por ello* la velocidad de retirada no ha sido sien 
pro ocnstaate a¿m que variaba en respuesta a la variación 
de las velocidades de extrusión* Aprovechando ol hecho indi 

m * cedo anteriormente* puede concebirse fácilmente que en la 
operación ncronl de extrusión* la velocidad de retirada pu& 
de hacerse variar periódicunente para formar alternativanog 
te una porción de pared gruesa y una perciba de pared delga 
da a lo largo de la dirección axial de un tubo* - - - - - -

35* Aa publicación de la patento japonesa 24143/1974
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25.

describe m  intento ao fabrica? tintos da resina con porcio­
nes d® pared gruesa® y delgadas según los principios antes 
asaeioasdoa* Sin embargo» no m  hm obtenido tubos satiaffê  
torios de resina con el uso de ios orificios revelados en 
las Figuras t y 2 do dicha patente. £1 orificio ilustrado 
en las Figuras 1 y 2 d© dicha patmte está constituido con 
usa abertura correspondiente a. te poreidn de pared delgada 
del tubo do resina y el tubo de resina que sale del orifi­
cio es controlado externamente por lo que se refiere a su 
diámetro exterior. Sin embargo, el sistema de te última par 
tente origina el alabeo da las paredes del tubo, cuando el 
tubo es retirado pasa inmediatamente por dentro de va diapo 
altivo de control del diáaotro exterior que actúa para ondú 
recer la superficie externa. Sin cabarga» como resultado de 
te fueran de reaeeidn en te dirsocida axial provocada por 
la presida de te extruoora de resina y te fuerza en te dirojc 
cítin opuesta provocada por e l descenso de 1a velocidad de 
retirada» el tubo so alabeará. Se degradan también las pro­
piedades físicas del tubo debido al eafUerso residual provo 
cada por tes diferentes velocidades de circuteeid» do la rg 
otea en las superficies interna y externa que son provoca­
das por el rápido endurecido de te superítele externa, i’or 
esta imán son necesarias nuevas mejoras para fabricar tu­
tes de resina del género aencioasdo sateziormite por nedio 
de exttusoras convencionales orna la s descritas antes. - -
m SBWM ra la mvmsczm

Según te presente invenoién el orificio» que es



del tipo «ue tiene «ata saatria interior qpo foxm «na abert** 
va ttit«lar» está escotado m  el extremo de descarga de re» 
nina y so proveo una abertura tubular de grao anchura. Esto 
ea» en e l orificio* la abertura tubular de gran aacthura que 
m  foximt líhora asume una poaid&i on la punta de la abertu­
ra mediante la cual m  faraón dea sosias o etapas de abertu­
ra tnio eeapranOen una obertura de ¿too mcbura y una áber% 
va de pequera anchura* —

Al conformar trabes de resina utillssndo el orifl- 
cío mencionado írnterionaento* se sonta un dispositivo de 
«teatral del diámetro exterior en contacto con el orificio y 
»® base vari*»? la velocidad de retirada de loa tubos de re­
sina extraídos del orificio cm par lo meaos dos ©tanas (pe 
comprenden une alta velocidad y una baja velocidad, cuando 
el tubo es retirado a alta velocidad» la resina es moldeada 
por la abertura tubular de pequefla anchura. Feto es» cuando 
el tubo es retirado a alta velocidad» la abertura de gran 
cochura no es llenada de resina. Fur el contrario» cuando 
el tubo es retirado a baja velocidad» por lo ranos la por­
ción extrema abierta de Xa abertura de gran anchura es lle­
nada «en resina y la resina m  aeí moldeada para formar un 
tubo por radio de la abertura de gran anchura. "« seta ose®, 
ra» «0 ha producido un tubo de resina m  el cual la porción 
de pared gruesa y la porción de pared delgada del mismo es­
tán pooicionodas alternadamente en la dirección longitudi­
nal» ©atando dicha porción de parad gruesa en registro «Mis»



tancial coa la abertura tubular do gran anchura, estando di. 
«sha porción do pared delgada ea registro substancial cao la 
abertura tubular de petrosa anchura y «caliendo cada una de 
las porciones de pared gruesa y do pared delgada un espesor 

5* uniforae, reepeetivanente*

m im  ««tauaacc m  003 peanas

So describirá ahora una realisacid» del raátodo do 
la presento iavoncíán eenárotaaont© con los planos anexos*

la Figura i es una iluetraciáii eatpaEjáfciea m  oec 
10* eiáa trsasvereal que ilustra una resUsaci&i de la inven*

clin. - —
i

fca Figura a es una representacián gráfica que 
ilustra la variaciáa de los velocidades de retirada do una 
oáquina rotiraácra segán el sábado do ia ¿aveaeida* «.**•«

15* .tas Figura» 3 y 4 son vistas en oocoi&i troasver-
sal» parcialomto rotas, üe un tubo do resina obtenido se­
gún el csáto&o de la invención*

ias Figuras 5 y 6 son representaciones gráficas 
cue ilustran una fonaa preferible do variaci<3n do las velo* 

20* cidades do retirada de la máquina ratirodara según el oébe*
do de la invención. - —

la figura 7 es una üustraci&i esquemática m  sec



elfo transversal que ilustra otra imlieoeiáa ¿lo Xa imrea-

Se Figura 3 «o una visita parcialaente rota que 
ilustra si uso de m  tubo Os resina obtenido por raedlo dol 
adtodo d« la invmeida* •**.•**•*.-*•--«**«**-«•>«■-•«»-•'*>**

la Figura 9 «a una vista on seeoita parcialraents 
rota del orificio utilizado en sX aétade da Xa Xnveaci&u *

£» Figura tü m  una vista m  seccida del orificio 
utillsado en el raitodo de la invonci&i.

m 8 t m ? C W B  3S LA BSAjagAUlCK BSimiXM
i

La Figura 1 «a una vista en aeccidn parcíolraante 
rota que ilustra esqueBáticoaente la presente invención* M  
la Figura 1 se ilustra un orificio que coaprende una aatria 
exterior 1 y una oatris interior 2f estando le raatri* inte* 
rior posicionoda fija dentro de la raatris exterior para fo£ 
raer una obertura tubular antro asteen* la raatria interior 2 
está rebajada en 21*  en el lado de descarga de la «Mina 
del orificio para foranr do» aberturas tutelare», seta» de® 
aberturas están oorapuestao por una atertura tubular A de pg 
queda anchura y una abertura tubular B de gran cochura* la 
abertura A de pequeña anchura está posioimada en la parte 
interior del orificio adentras que la aborta» B de gran s& 
ciaren está pooicionada m  la porelda de descarga del orifi*



5a miarla exterior 1 está separada de m  disposi­
tivo 3 de control del diámetro exterior por sodio de un ce- 
parador 3. El dispositivo 3 de control del diámetro exte­
rior es cilindrico y time un diámetro interior que es cp£g> 
ximadaasnt© igual al diámetro interior de la aatris exterior 
1. g® esta forma, el tubo de resina que sale del orificio 
so hace pasar al dispositivo 3 sin que la superficie exte­
rior del tubo de resina sea puesta en contacto con la ataíSo 
fera. El dispositivo 3 incluye uno cavidad 31, a través de 
la cual se hace circular agua de refrigeración para refrige 
rar el tubo de resina. El dispositivo 3 tiene también rasu­
res am¿Lores 4 practicadas en su superficie interna y en co 
Hunicaeidn em una tubería do reducción de presida a través 
de la cual se descarga aire. Esto origina un vacie parcial 
que hace <pis el tul» de resina entre en contacto ñstiao coa, 
la superficie interna del dispositivo 3» ?» esta asnera, la 
superficie externa del tubo de resina puede ser controlada 
por el dispositivo 3* -

II tubo de resina que mis mi dispositivo 3 entra 
en un recipiente 5 pare agua esa oi que se halla agua de re­
frigeración, de modo que su superficie externa sea enfriada 
por el agua de refrigeración. 51 tubo de resina es refrige­
rado a un grado tal que mantenga su forma cuando es retire* 
do después por medio de una máquina retire&ora 6. £a cani­
na retlredera 6 comprende, por ejemplo, un par da cintas sin
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fia o de rodillos que retiran el ttfbo de resina sujetándolo 
entre lee cintas o los rodillos giratorios» La rotacidn de 
las cintas o rodillos puede ajustarse aiecuadesiaite por me­
dio de un aparato alojado en una caja 7 de mondo» - ~ - - -

3* -La votación de la máquina ratlraJora 6 puede ser
aniala de nodo que tenga por lo menos dos etapas, roto es» 
la máquina 6 es» en un caso» bocha girar m  una dírcccián 
am o la indicada por la flecha de la Figura i a una alta v$ 
locidad y» en el otro caso, hecha girar en lo mise» di­

ta» raeeidn a una velocidad t’2. ín alta velocidad se baila 
dentro de una gana tal que la abertura tubular A de pequeña 
anchura es llenada con resina dentro del orificio pero que 
la obertura tubular de gran anchura no es llanada» ae esto, 
asnera» la resina descargada a través del orificio ea con- 

15» trolada escclueivanente por Xa abertura A de pequeña cochura 
para formar con ello un tubo de resina que tiene una pared 
delgada (t). For otra porte» la baja velocidad V2 se halla 
dentro de una gana tal que la abertura tubulnr B de gran oq 
chura es llenada can resina dentro del orificio o por lo ag 

20» nos la porai&t extraña abierta de la abertura tubular 2 es 
llenada con ella* oe esta manera» la resina descargada a 
través del orificio en mandada e controlada exclusivamente 
por la abertura B de gran anchura para formar coa ello un 
tubo de resina que tiene una parad gruesa (£}* A®X* la vel£ 

25» cidsd de rotación de la máquina rotiradora 6 es mandada por 
lo cunos a base de etapas alta y baja para repetir alternar



demente una oneraoiáa da estirada a alta velocidad gr i© re­
tirada a baja velocidad* por lo que el tubo rcoultaato de 
reaina presenta alternadamente porciones de parad delgadas 
gr gruesas*

las velocidades deseado® para obtener las porcio­
nes de pared gruesas y delgadas pueden determinarse fácil­
mente por sisóle ensayo o pueden calcularse fácilmente. 3e- 
bido a que una extrusora estruje una cantidad substancial- 
nsate predeteralaa&a de resina por llora y a que si área de 
seceiáa transversal de la abertura íi de pocpeíla anchura es 
conocida, puede calcularse en priora apraxiBiaciáa un valor 
teórico de la alta velocidad v̂ . 3© oasisra similar* puede 
deducirse un valor teórico de la baja velocidad Vg a partir 
del área de aecciáa transversal de la abertura £ de grasa ají 
chura. Següa ello, la velocidad de retirada puede uandarao 
de foxtaa simple fie acuerdo ecn los valores teóricos, filter- 
natívaaento» se provee otro ísáto&a m  el que un dispositivo 
que nide el diáaefcro interior del tubo de resisa extraído 
está oontado en la punta o extremo de la ¡eaatrís interior en 
el orificio de modo que detecte el diámetro interior del tg, 
bo de resina* por lo que puede controlarse el espesor de p¿j 
red del tubo de resina y puedo taaM&i Em&sra© la veloci­
dad de retirada de la aáauina retirafiora 6 para adecuarla 
al ©apesor* coiao se ha descrito* - - - - - - - - - - - - -

Si la velocidad de retirla se hace pasar diroetg 
isoate de n vg como se ilustra en la figura 2* el espesor
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del tubo de venina obtenido variad muy lentamente# coco m  
íluatra en Xa Figura 3* ¿a tranoiclda da Xa parad delgada 
(t) a Xa pared gruesa <i*} tiene lugar gradualmente pora jng 
poreiccar usa distancia relativamente langa entre ios púa- 

5* toa (b) y (c). sia «embargo» es deseable <*ue la transicida
tenga lugar rápidamente para proporcionar una distancia eos 
te# tal como la ilustrada entre los puntee (g) y (h) en la 
Figura 4» a¡s meterá general# cueto mayor es la diferencia 
de anchura entre las aberturas B y A, mayor es la distancia 

tu. entre loo puntos b y c de la Figura 3* Xnvereaaente# cuando 
tiene lugar la trsnslciáa de la pared gruesa (¿) a la pared 
delgada (t)# su variación tendrá lugar rápidamente cono se 
ilustra m  Ce) en la Fig. 3* Así» na pueden lograrse pocrcio 
nes de transicidn subetaaeialoante iguales e-h e i-j» cono 

15* se ilustra en la Figara 4* sin emplear alguna técnica adi­
cional. Una de tales técnicas es proveer varias etapas ade- 
oda de la alta velocidad v\j y do la baja velocidad Vg. For 
ejemplo» cono se ilustra en la Fíg. 5# cuando la velocidad 
pasa de la alta velocidad a la baja velocidad vg* se «*- 

20. pisa primero una velocidad inferior V̂ . Hsto hace <jue la
abertura da gran anchura se llene más rápidamente. Además# 
cuando la velocidad se deapiasa de la baja velocidad vg a 
la alta velocidad V1# se «soples priado una velocidad usé* 
alta v0, ocaae se ilustra, as esta manera» puedo obtenerse 

25* un tubo de resina forondo eon una inclinación predetermina­
da* como se ilustra en la Figura 4» ccn independencia de si 
el cambio ea do pared delgada a pared gruesa o viceversa. -



Í3a la práctica real es i*reísribl© suMividir aSi-
cieualaieate las velocidades y ea varias etapas como 
se ilustra en la figura 6» Como as ilustra aquí, 1® veloci­
dad w£& baja V-j está dividida en cuatro etapas 7̂ , & V^« 
Metáis» a fin de variar- la velocidad desde la velocidad ba­
ja Vg a la velocidad alta V'-j* la velocidad os hace variar 
desde v01 basta a través da %'02 y baja rápidamente des­
de vr;̂ a originando un estado en ei oa® la velocidad es 
elevada desde la baja velocidad ¥g a la alta velocidad Vj*-

En la realiaaeida ilustrada m  la figura 1* el X§ 
do 2 de la aatris interior está rebajada ea la punta del 
orificio pesa foxmr en ella una abertura tubular B de gran 
anchura* Sin embargo* la raatris cuyo lado está rebajado par­
ra proporcionar la abertura tubular B de gran sachara no 
tiene porque ser sélo la miris interior 2. La abertura tu­
bular B de gran anchura puede tosíbién estar foroada por ra­
ta jado de la punta 11 de la aatris exterior 1 ecaao se ilus­
tra ea la Figura 7. Ea este caso, se foros tm poreiáa grug, 
sa que sobresale externábante* Por ello» on este caso, ol 
dispositivo 3 de control del diámetro interior del tubo de 
resina es posiciosado junto al orificio» -íc manera aúaüar 
ál caso ilustrado m  la Figura t, el dispositivo 3 de con­
trol del diámetro interior tiene las rasuras 4 practicadas 
en su exterior para tomar aire a su través y se base circu­
lar un refrigerante por el interior del dispositivo 3* Me- 
laás» de señera oisaliar a Xa realisacidn de la Figura t, el
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tubo do reatas «lee» su diámetro interior asedado por «1 
dispositivo 3 refrigerado en el deposito 5 de agua y reti­
rado por la máquina rotiradora 6 a velocidades diferentes 
tales coso la alta velocidad ¥j y la bada velocidad Vg* ■.‘e 

5* esta macara» puode obtenerse un tul» de resina provista de 
porciones gruesos que aobrosalon extemaô tte-*

íus tubos de resina obtenidos por asedio del mito- 
do según la presante iaveaoidn son adecuados para utiliswr 
como sigues Por ejemplo» cana se ilustra en la Figura 8 (a)* 

to» el tubo de resina se corta do modo que su porcidn de pared
gruesa pueda amsair la poaicldn. extrema y la porcidn de pa­
rad gruesa se callenta para reblandecerla a Un de mam- 
cbar su diámetro interior y colocar en el adoso m  manguito 
de acoplamiento o emexlda coao so ilustra m  la Figura 8 

13* (b>. Con esta diopoaiciáa, los tubos de resina obtenidos
por medio dd presenta «¿todo poseen varias ventajas. Sa 
boa de resina convencionales que tienen el misma asesor 
por toda su longitud* ai el diámetro interior del tubo as 
ensancha* la poreldb ensanchada resultará de menor espesor 

20* por lo que se reduce la issiotencia de la porcida ensancho/"  
da* mientras que m  los tubos de resina Obtenidos por medio 
del presante método, los tubos de resina «ron originalaente 
gruesos de modo que se minimlsa su reducciéa de resisten?* 
eia, aofíiSn ello* los tubos de resina obtenidas por medio 

25* del presente método san adecuados para proporcionar una pe>£ 
cidn «susaacbada de diáactro interior utiliss&s para otnac-
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tsr tubos entre ai. ¿Uleaáa» los tubos de resina fabricados 
según el ©éfce&o de la iaveaci&i puedes utilizarse cuando la 
poreldn gruesa de pared bs calienta pora reMandecerla a 
fin. do fî ar una brida* -

5. ina característica dispersante de esta invención
reside m  la protisiáa de la abertura tubular B de ©pan an­
chura adosas de la abertura tubular a de pequera sachara m  
la punta del orificio, toa detalles de estas aberturas & y 
S quedarán cocnloaeníadoB coa la siguiente desoripeidn. - -

tu* utsaa m  ha descrito mteriorsieate* la mtris exto
rior t o la mtris interior 2 pueden rebabarse para fmasmp 

, la abertura tubular 3 ñ& gran anchura en la punta de la
abertura tubular a de pequeSa anchura dentro del orificio» 
Ba la reailaacíáa ilustrada» la fonaa de la poreiín rebaju- 

15* da aparece m  fosm de m  rectángulo en secciáa transversal*
Sin cabarga* la fom de la poroidn rebabada no está liMtg 
da a la rectangular. Por ejeraplo* puede también hacerse» co 
me se ilustra m  la Usura $ {a}» que la punta de la aatrls 
interior 2 sea rebabada m  un triángulo ©a oecci&i tranover 

2a» sal Se aodo que la st̂ erficio de pared interior de la aber­
tura tubular de gran anchura esté Inclinada. líe oatasra ainí 
lar* la punta de la natris exterior 1 puede rebajarse en 
foraa de triángulo en seecián da isodo que la superficie de 
la pared exterior de la abertura tubular B de gran anchura 

25. pueda estar inclinada. Jlícde toíábiéa hacerse* cono se ilus­
tra en la. ligara 5 (o)*, que testo la ©atris exterior 1 cono



la mtri» interior 2 están rebajadas fia nodo que .ambas su- 
pesficíes de pared Interior y exterior de la abertura tubu­
lar & de gran teetera están inclinadas de nodo quo tengan 
una punta más cucha* Meado# pueden toabiáa rebajarse tanto 

% la aatria interior como la exterior en- ooceifin transvereeO.
reetangulart cono so ilustra en la. Figura 9 («I)* — - - - -

<a rslaoián de tanaSoo entre la abertura tubular 
a da peques* saetera y la abortara tutelar 3 fie groa auste­
ra- te fietovsiim praforonteoente fie la eboots indicada a gcq 

lo, tinaaeifia*

•,)e nsnera gateral* el orificio utilisafia par» la 
fabricación fie un tuba fie resina se fiisoSa fiel ñafia que se 
ilustra en la Figura 10, la aatriss interior 2 se pdoieicna 
dentro fie la aatria exterior 1 y las oleaeatoa resultantes 

13. se fijan entro sí por tedio fie un púnate 9 para foraar ab̂ r
turas tubulares entro- las oatriees. ¿os abortaras tutelarse 
pueden a veste doblarte dentro fiel orificio, pero nortaalten 
te tiem» oubstaneiaiisesata la diana anchura en Xa proxied- 
fiad del extraña fie descaren fie resina* Foaicicnafia en la pus 

20* ta  fie la obertura A fie pe*?»**» anchura oe baila la abertura 
tutelar 3 fie gran meterá* -

"<M testera fie la abertura B so representa par Y y 
la longitufi fie la obertura Ba lo largo fia la circulación 
fio resina te representa por a* vroferenteoento» la longitud 

23* a m  ligeramente aenor quo la longitud do una porción fie pg

** 14 *“
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so del tutea <3© resina üesda la porción de pared delgada bar» 
eia Xa porción de pared gruesa* Prefereatonente* Xa anchura 
'£ es casi igual al espesor '¿ de la porción de pared gruesa 
©a ua tubo de resina a obtener*

5* Pueden utiXisarse» m  Xa fabricación de tubo© og~
gda el aétodo de la presente Invención» todas las resinas 
que sean tersoplástieas* =.aa resinas preferidas son resinas 
rígidas de cloruro de vinllo. « . - . - « . - i - . * . - . * . » - * - . - .  — -

Bi bien la invención m  ha descrito en detalle y 
1Q* con referencia a realizaciones específicas* de la masa» se»

»á evidente para loe entendidos en la técnica que pueden %  
, traducirse varios caabios y codificaciones sin salir de m

espíritu y aleanee* » » * »  — .»»-»»»*.--■-<»** »-»»»

A los efectos consiguientes se laclaran de nove» 
15* áaá y propiedad pan Sopaüa» sus territorios y piusas Se ao

baranfa* loa reivindlcaeicnee que siguen. - » » » » - » » »



T.» itátoüo pura fabricar tubos de resina* del ti» 
po de tubo que time altemoaosseate una porción de pared 
gruesa y usa porción d© pared delgada» carneterieada porgue 
«©aprende*. proveer m  orificio en la. boquilla de una mete*** 
acra del tipo que ©xcruyo resina a velocidad mbet»BK&at»ea 
te unifarrae; formar usa abertura tubular m  eu ©acfcoeao para 
dar a dicha resina la foros de un eleuonto tubular* ©atando 
dividida dicha abertura tubular en por lo senos dos etapas 
a lo larga de la dirección de ooviaiento de dicha rocina* 
siendo una de dichos ©tapan una porción do abertura de pe­
quera anchura m  la parta interior do dicho orifioio y oicg 
do la sopada de dichas etapas una porción de abertura de

i

gran anchura m  una solida de dicha orificio» «atando dicha 
porci&i do abertura de gran meten abierta hacia la super­
ficie de la punta de dicho orificio; poaictonar nedioo de 
control m  contacto íntim o con dicha superficie abierta pa­
ra controlar uno de los diánetroe exterior o interior del 
tubo da resina a extrutn y retirar el tubo do resina ex­
traído m  el extremo de dichos sodio» a velocidades varia­
bles que incluyen por lo meaos una alta velocidad y una ba- 
¿a volocidai* ©lisiándose dichas velocidades alta y boáa de 
modo que cuando dicho tubo de resina es retirado a dicha cg. 
ta vdocdáaa la porción de abertura de pequeña anchura m  

eco resina poro la porción de abertura de gran an­
chara no es llenada can la otoña y cuando dicho tubo de re»



taina ea retirado a dicha baga vcleteidad por lo amos la  por 
ci&a a stu ta  abierta Se la  perciba Se obertura Se fíraa an­
chura ea llenada cea la  resina.

2*-- rsétodo oog&i la raivándieaciée 1, Gsr3Cteris& 
do porque comprende a&esásj

a) alterar la velocidad de retirada de dicha
baja velocMad a dicha, alta velocidad por re­
tirada intermedia de dicho tubo a por la .«se­
as» ma velocidad más alta «me dicha alta ve­
locidad» ¿r — -

b) alterar la velocidad de retirada de dicha
alta velocidad- a dicha bsga velocidad por re» 
tirada intermedia de dicho tubo a por lo me­
saos usa velocidad m&s baja que dicha taja ve­
locidad* — —

3.- Método segéa la relvindxsaoida 2* caracteriŝ  
do porque la etapa de alterar i® velocidad do retirada des­
de dicha ba¿a velocidad a dicha alta velocidad comprccd© rg 
tirar dicha resina a varias vs&osida&ea sucesivas, siendo 
cada tesa de tales velocidades s&s alta que la velocidad an­
terior hasta que la vclccidad ss baca bâ ar raídamente a 
dicha alta velocidad, jr porque la etapa de ubtcríp* la velo­
cidad de retirada de dicha alta velocidad a dicha feaSa vol£ 
ciclad cô renáe retirar dicha resina a varias velocidad©»



- 1 8 -

sucesivas* oleado cada una de tales velocidades saás alta 
que la velocidad anterior testa que se slemm la velocidad 
de dicte teja velocidad*

4—  «SSO:K> ?mA FABRICAR 20S35* ® nB33»An« -- -

5, 2odo elle ernSasm  m  doocrite y reivindica en la
presente cenoria ene coacta de dieoiooho tejas* foliadas y 
mümúgmSiz&rw por v m  sala de sus- ceras* y de ños láatoas 
de ditejos que la ilustre»*

MADRID 1 5 FEB. 1977 
P, A, A i c u rs a  s u ñ o i

J \J uvJaaJuaaaJ[j
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SEKISUI KAGAKU KOGYO KABUSHIKI KAISHA

FIG. 1
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HOJA 1 ( 2  hO]OS )

FIG. 3
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SEKISUI KAGAKU KOGYO KABUSHIKI KAISHA

FIG. 7

FIG. 8b
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