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La invencidn tiene por objeto un método de fabricacién de
hojas pgrfiladas termoplasticas mediante hilera para extrusidn,
comprendiendo la fabricacidén de hojas perfiladas de materia ter
mopléstica para vidrio laminado de seguridad.

La hilera comprende unas partgs perfiladas alrededor de -
sus aristas de salida.

E;wuna hilera de este tipo, las partes perfiladas estén
preparadas de tal manera que las puntas de las partes perfila-
das hechas en la hoja plastica salen en la hilera, la profundi

dad de la parte perfilada en direccidn de la extrusidén van de

cero a una profundidad de la parte perfilada prevista de ante-

mano. Se llega asi a perfilar la hoja de -materia plastica im

primiendo unas lineaé y en particular unas estrias por medio
de dientes, andlogos a dientes de sierra, gue salen del inte-
rior de la abertura de la hilera,

Elihecho de colocér las partes perfiladas en saliente en
la ;bertura, tiene el inconveniente de ocasionar facilmente la
deterioracién o incluso la destruccidén de los dientes del per-
fil cuando se estrecha la abertura de la hilera. Ademés;wla -

fabricacién de una parte perfilada o bien de los bordes corres

.pondientes es bastante costosa.

La invencidn pretende fabricar una hilera mis simple en
relacién con la situacidn de la técnica existente con miras a
la fabricacion de perfiles de hojas de materia pléstica.

La invencidn consiste en que las partes perfiladas presen

tan unas acanaladuras o estrias separadas de manera peribdica,

inmediatamente sobre las aristas de salida de los bordes.
En el caso de la hilera segin la invencidn, ninguna por~
cidn de la parte perfilada sale en la abertura de la hilera de

manera que el riesgo de una deterioracién de la parte perfilada,
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cuando los bordes se vuelven a encontrar, se encuentra suprimi
do.

La invencidn utiliza el hecho de que las materias termo-~
plasticas, empleadas.para.fabrican.las.hpjasnintercaladasnde
vidrios laminados de seguridad, son relativamente compresibles
y M"brotan", en cierta medida, de la abertura de salida de la -
hilera,

En el curso del Ybrote'", la hoja se dilata y se encuen-
tra presionada contra las partes estriadas y acanaladas de las
aristas de salida, sac;ndo asi la huella de estas paftes.

La invencidén se aplica sin dificultades y de una manera
particularmente ventajosa a unas hileras ekistentes en las =~
cuales las estrias o acanaladuras pueden practicarse, incluso
ulteriormente, a ias aristas de salida de los Sordes de la hi-
lera. Poco importa si los bordes de la hilera son aplicados
rigidamente al cuerpo de la hilera o estan fijos a esta hilera
de manera amovible. Igualmente es poéible fijar las partes =~
perfiladas sobre las piezas insertadas intencionadamenté a es
te efecto sobre los bordes de la hilera.

Dos ejemplos de realizacién y de los dibujos permiten me
ﬁor describir el’objgto obtenido por la invencidén. Los dibu~
jos representan;

‘ o« Figura 1, un corte fransversal de la parte anterior>de
una hilera con bordes sujetos rigidamente;

+» Figura 2, un corte transversal de la parte anterior de

una hilera con bordes intercambiables,

« Figura 3, una vista delantera de una parte de la hilera

representada sobre la figura 1.
Actualmente para la fabricacién de vidrio laminado de se-

guridad se utiliza generalmente hojas intercaladas termoplasti-
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cas de butiral de polivinile. El butiral de polivinilo, en los
conjuntos asi realizados, tienen la propiedad, citada mads arri-
ba, de dilatarse a la salida de la abertura de la hilera. La
invenciodn es,igualmente aplicable a otras materias plésticas, -
para las cuales una rugosidad de superficie es deseable o indigs
pensable, si el efecto precitado de dilatacidn o de "brote" apa
rece igualmente en el momento de la ax£rusién de estas otras ma-
terias plasticas.

Una estructura de superficie particular de la hoja de bu~
tiral de polivinilo es necesaria por diversas razones, prime}o
se evita de esta manera que las hojas se adhieran unas a otras
durante el almacenamiento;j enrolladas o almacenadas después de
haber sido cortadas en bandas; por otra parte, gracias a su es
tructura de superficie, es posible hacer deslizar y alinear las
diferentes capas cuando se juntan los paquetes de laminados y
en fin, esta estructura Ae superficié es necesaria éara poder
expulsar el aire de entre las capas cuando se ensamblan.

La hilera para extrusion representada en la figufa 1 com
prende: el cuerpo 1, el canal de distribucién 2 y los bordes 3

que delimitan la abertura de paso &4 (abertura de extrusidn).

La abertura de paso 4 no presenta salientes, la parte perfilada

de la hilera esta sobre todo constituda por las muescas 7 que
sé repiten sobre 1as aristas de salida de los bordes 3. Estas
muescas 7 forman por una parte unos eusanches de la abertura
de la hilera, que se presentan bajo la forma de un angulo de
459.4aproximadamente, por otra parte, se dispone de esta for~
ma de los dientes 9 que produciran més tarde unos huecos en -
la hoja de extrusién. La profundidad T de las muescas varia
de 0,1 a 1 mm. y estéa, preferentemente; comprendida entre 0,1

y 0,5 mm. Se obtienen buenos resultados cuando la profundidad
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T es de 0,2 mm. aproximadamente. La distancia A entre cada
uno de los dientes 9 o entre las muescas 7 es de 0,2 a 1 mm.
Y, de preferencia, entre 0,3 y 0,5 mm. E1 perfil del borde
puede hacerse tanto por mecanizado como por. presidn,.es decir ..
por mecanizado sin levantamiento de las virutas, asi el esti
rado hecho por presidn ejercida por un rodillo de acero tem-
plado perfilado en su pontorno por una fina huella ha demos-
trado su eficacia,

La figura 2, representa una forma de realizacién de la
invencidn por la cual'los bordes 11 que presentan las par-
tes perfiladas 7-9, estan fijos al éuerﬁo 1l de la hiler% de
una manera amovible e intercambiable con la ayuda del torni-~-
llo 13.

NOTA

La presente Patente de invencién,‘se contrae a las si-
guientes reivindicaciones:
1a,- "Método de fabricacidén de hojas pe}filadas termoplasti-

cas mediante hilera para extrusidn", con el que se obtie
nen hojas perfiladas de materia plastica para vidrio laminado

de seguridad que comprenden unas partes perfiladas en las que

se ha efectuado estrias o acanaladuras en al menos un borde de

extrusién, caracterizado porque se practican las éstrias o aca
naladuras en hueco sobre la arista de salida de forma que la
seccidén de extrusidén se ensancha progresivamente de arriba a
5&30.
28,~ "Método de fabricacidén de hojas perfiladas termoplasti-
cas mediante hilera para extrusién", segin la reivindica
cidén 12, caracterizado porque en una segunda fase se efectuan
las estrias o acanaladuras alternativamente por muescas y dien

tes con repetida frecuencia.
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3a,- "Método de fabricacidn de hojas perfiladas termoplisticas
mediante hilera para extrusion", segin las reivindicacio~
nes 18. y 28, caracterizado porque las estrias o acanaladuras
se producen en los bordes intercambiables de-la maquina de ex
trusién.
La,-. "Método de fabricacidn de hojas perfiladas termoplasticas
mediante hilera para extrusién“, segin las reivindicacio-
nes 28, y 32, caracterizado porque se dispone que las muescas
de las estrias o acanaladuras tengan una profundidad T de mueg
ca, comprendida entre ;ero coma uno y un milimetro y una sepa-
racién periodica yendo de cero coma dos a un milimetro.
58.~ "Método de fabricacién de hojas pérfiladas termoplésticas
mediante hilera para extrusién", seghn la reivindicacién
48, caracterizado porque se dispone las muescas con una profun
didad T comprendida entre cero coma uno y cero coma cinco mili
metros y consiguiendo entre ellas una separacién periédica com
prendida entre cero coma t;es ¥ cero coma cinco milimetros.
6&,- "METODO DE FABRICACION DE HOJAS PERFILADAS TERMOPLASTICAS

MEDIANTE HILERA PARA EXTRUSION", segfin queda escrito y =

reivindicado en la precedente memoria y nota reivindicatoria

que consta de 5 péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 28 MAR 4977 |

Francisco Javier Plazer
P. P. :
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