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Este invento se refiere a y tiene como objeto, :

; materiales en banda contfnua para su uso en la consecu-
. cién de efectos épticos y particularmente para usarlos

; cuando se buscan 4ngulos de visibilidad limitados de mo- ;
! do que haya una abertura éptica restringida. Ejemplos -
' de uso para tal material en banda contfnua son las pan-
% tallas de talevisi6n,_seﬂales de tfafico, prevencién de
; la reflexién y brillo de.panelas de instrumentos, vi--

i drios con una sola direccifin de visién y otros de tales

© US08,

La teénica anterior ha considerado la produc-

cién de ho}as de pléstico hechas por corte de blogues -

de hojas alternativamente opacas y transparentes, pega-

das entre sf. No se sabe que talss productos hayan sido
introducidos en @l comercio presumiblemente a céuaa'do -
la dificultad muy considerable de cortar materiales po-
limeros sn las formas consideradas en la técnica ante--
rior.

Un método alternativo para el corte de un ma=-

terial polfmero, politetrafluoratileno, se ha tomado de

.laa industrias de chapas de madera y de trabajo del cue-

ro, .2 saber: corte de hojas por cuchilla tangente. Se -
reconoceré que las propiedades inherentes del politetra- :
fluoretileno son tan desudadas que ocupa una posicién - |
casi dnica entre los polimeros y 81 y los procedimientos
que 1o_utilizan no pueden compararse a otros polfmeros o
procedimientos que loe utilicen. Por ejemplo, en su inca-
pacidad para humedecerse o ser humedecido por la mayoria
de los materiales, lo que impide que se pegue a una cu-

chilla de corte tangencial, recuerda mucho a materiales
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tales como madera o cuero, que no se adhieren a un me=- |
tal, !
3

Se ha encontrado ahora que ciertas modificacio=-

nes en el procedimiento de corts tangencial permiten la
!
adaptacién al corts de bandas contfnuas de polfmeros — |

H

que pueden adherirse a metales. Aunque @l procedimiento 4

' @s probablemente, en general, adaptable a los termoplds-

: ticos, o8 particularmente dtil para la produccifn de ban-

. das contfnuas de pol{mercs termoplésticos que timen es~-

|
tructuras que no se producen fécilmente por procedimien~ |

tos de extrusién o colada. i

Tal estructura es una en la que tiras transpa-
rentes relativamente anchas y tiras opacas relativamente
sestrechas alternan a través de la cara de la banda contf i
nua y se extisnden a su través de modo que haya una aber
tura fptica restringida.

E€stas bandas cont{nuas son enrolladas mds o -
menoe fdcilmente en rollos de alimentacién desde los —

cuales pueden cortarse las piezas deseadas., La facilidad

- de enrollamiento dependerd del espessr, rigi&oz y otras

. caracter{sticas de la hoja cortada tangencialmente. A =

! ble, pueden realizarse nuevos dispositivos, en los cua-

' les, se cubran extensiones relativamente grandes. Por -

causa del tamafio mucho mayor que el hasta ahora disponi-

ejemplo, pueds proporcionarse visién en una grqn ventana
sin permitir que el sol, situado casi encima de ella se

refleje en la misma. Tal efecto de sombra puede ser es--

? pecialmente Util en béjas latitudes, en las que el sol

i pasa siempre casi en el cénit. E1 efecto es por tanto, E

i el de incorporar persianas de listones muy estrechos --
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- dentro de la ventana.

Es una caracter{stica peculiar de las bandas -

icontinuas broducidas por corte tangencial que, segdn son
. formadas, una superficie serd necesariamente, més corta
"linealmente que la otra, aunque subtiendan el mismo arco. :

- 8i se la enfrfia inmediataments después del corte tangen-

cial la memoria del pléstico mantiene esta diferencia -

'como una curvatura y al enderezar la banda longitudinal-

~mente, se transforma la diferencia en una curvatura trang:

versal, Esta curdétura se slimina como se describe des--
pufs.

8e ha encontrado que el corte tangenciesl de -
materieles termoplésticos se realiza mejor usando un cuer
po que tiene un eje rigido, alrededor del cual estd mol~-
deado el polimero y calentando la superficie del cuezpo
e una temperatura suficiente paras permitir el ablandamien
to del polfmero al menos hasta la profundidad a que pene~
tra la cuchilla tangente sobre la superficie del cuerpo,
antes de que togue 8 la cuchilla tangentes. Los métodos ~
de calentamiento se describirén después, Un'aJe de acero
con un extremo formado para gque pueda ser cogido por un
mandril es particularmente apropiado para el cuerpo.

Para la produccién de una banda contfnua polf-
mera con abertura dptica restringida, se ferma un cuerpo
alrededor de un eje como se describié entes. Se cortan -
discos con agujeros centrales mis grandes que sl eje en
desde aproximadamente 0,1 hasta aproximadamente 0,5 mm -
desde un estratificado primario de material polfmero --
transparente y de cuntraste y luego se moldean alrededor

del eje. Muchos termoplésticos incluyen pequefias cantida-—

-4-
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€des de materiales volétiles tales como humedad y los dis-
{

‘cos son secados entonces ventajosamente a fondo, antes -

?del uso subsiguiente para formar un cuerpo. Se considera
'que pueden usarse discos cénicos o céncavos para prepor-
:cionar bandas cont{nuas por corte tangencial en las cua--
"las las persianas opacas estén inclinadas angularmente.
| El estratificado primario puede producirse por
‘cualesquiera medios convenientes o pueden usarse alter—
.nativamente discos de material transparente y de contras~ .
te. En el Ultimo caso, hay més oportunidad para obtener I
una secuencia perturbada, por ejemplo, de varios discos =
transparentes superpusstos, El estratificado primario pue-
de prepararse a partir de una pelfcula extrufda de ter=-
mopléstico de un tipo, recubriendo con une capa del tipo
de contraste ya sea por extrusiédn o por otro procedimien
to conveniente, por ejemplo, rotograbado u otro método -
de impresién, recubrimiento por vapor, etc.

' Se reconocerd, que la capa de contraste puedse
ser un polfmeroc que ha sido coloreado por colorantes o
por pigmentos disusltos. Con fines ilustrativos se haré -
referencia usualmente a una capea pigmentada, por ejemplo,
que incluye 3% en peso de negro de humo como pigmento, =
pero estd dentro del alcance del invento incluir una capa
de contraste bicolor, en la cual el lado cercano a la ca-
pa transparente ss de un color y la capa exterior es da
un color diferente o, el polimero transparente puede es—
tar recubierto en la superficie opuesta con diferente co-
lor. Por ejemplo, podrfa producirse una banda contf{nua =
que ademés de la abertura dptica restringida apareciera -

desde el frentes verde de un lado y rojo del otro.

-5 -
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Por cqalquier método elegido se prevén capas
transparentes y pigmentadas y se colocan los diecos en
un eje, usando medios de retencidén adecuados. Se evita
la inclusién de partfculas y piezas extraffas, ya sean =
de materiales ajenos o del material de las léminaé. £l
montaje de los discos se realiza hasta que la pila ex-
cede ligeramente del ancho de la banda contfnua desea-
do. El conjunto completo se coloca luego en una cémara
de didmetro justaments un poco mayor (en una cantidad -
suficients para compensar los ofactoa'térmicos), para
calentar y aplicar presién gradualmente hasta dda el -

casrpo esté completamente consolidado y moldeado alre--

~dedor del ejs y al diémetro de la cémara. Puede aplicar

se vacfo simulténeemente. El método de calentamiento y
la tahparatura necesaria dependerén del termopléstico -
particular usado. Es conveniente una camisa de vapor,

ya que después de la consolidacién total, puede intro=--
ducirse agua de enfriamiento en la camisa y enfriar el
cuerpo répidamente. Normalmente, el cuerpo estard listo
para ser cortado tangencialmente inmediatamente después
de enfriarse, pero pusde usarse en cualquier momento des
pués de haberlo enfriado lo suficiente como para mane--~
Jjarloe.

Cuando el termopléstico es muy flécido, por
ejemplo, polivinil-butiral, el cuerpo puede ser diffcil
de cortar tangencialments. Tal situacién se resuelve =
enfriando bruscaments sl cuérpo a una temperatura a la
cual 8l polfmero es suficisntemente rigido, pﬁr sjemplo,

usando diéxido de carbono sélido, etc.

El invento ss explicard todav{a ahora con re-
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ferencia @ los dibujos ansjos, en los cuales:

la fig. 1 muestra en vista en seccién trans--
versal algo diagramética la forma de un cuserpo;

la fig. 2 es una vista en perspectiva del cusr
po, conjunto de cuchilla de corte tangencial, lé&mpara -
de calentamiento y banda continua en las relaciones que
ocupan sobre la bancada de un torno grande usual para -
trabajar metales;

las figse. 3, 4 ¥ 5 muestran secciones trans=-
vergales de bandas contfnuas gque, respectivamente, no -
llevan cubierta affadida, llevan recubrimientos transpa--
rentes a ambos lados del mismo termopléstico y llsvan =-
vidrio unido a cada cara de la banda.

Refiriéndonos a la fig. 1, que es algo diagra-
mética y no estd a escala, en slla ss muestra la manera
en que un cuerpo 10 estd formado en un eje 12, por discos
14 que tienen las superficies opacas (representadas por
las lfnsas) alternando con partes traﬁsparentes. Un ex—-
tremo del éja 16 es-cuadrado para permitir su sujecién
en el mandril de un torno (no mostrado) y esté provistd‘-‘
con un agujero central 20 bara la admisién de vapor o -

de agua de enfriamisnto. El agujero 20 est§ roscado para

‘unir un conjunto que permite la colocacién del eje 16 con

relacién a discos 14 durante la operacién de moldeo. El
tubo 11, unido al adaptador 13 que se ajusta en el lgdji-
ro 20 y retiene el anillo térico 15, pasa a través de la
placa de retencidén superior 46 por el cierre qealizanto
19 y el anillo térico 21 y ee mantenido en su sitio con--
tra la accién de la gravedad por la abrazadra de sujecidén

23 que esté partida en un lado y es apretada por un tor-
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nillo para impedir que el eje 16 ss asisnte en el hueco

de la placa de pistdn 54,

Durante la operacién de moldeo, est& prevista —.

una salida 22 para @l escape de vapor del agujero 20 en

‘el eje 16 y a través de la placa superior de retencién

46, Se suministra calor exteriormente al molde 28 del ~--

' cuerpo durante la operacién de moldeo por una camisa 26

'para vapor (que tiene una entrada y una salida no mostra

'das). El molde 28 del cuerpo tiens un forro 30 de polite

trafluoretileno. Los tirantes 42 y la placa superior de

retencién 46 aaegdran el molde 28 del cuerpo sobre el =-
bastidor 40, el cual estd unido por tirantes 45 a la ba=-
se de me&ios de presién (no mostrados) que tienen un pis-
tén 60. La pila de discos 14 esté separada de la place -
de retencién superior 46 por el aislamiento 48 y la pla-
ca de presidn superior 50. L& presidn es ejercida desde
abajo por la placa de presi&n inferior 52 separada por -
otro aislamiento 49 de la placa de pistén 54, que esté -
separada también del pistén 60 que actda a través de la
abertura 44 del bastidor 40, por un suplemento aislante
58, Las placas de presién se ajustan apretadamente alre-
dedor del eje 16 y se impide que la placa de presién iﬁfg
rior 52 se deslice desds el extremo inferior del eje 16
por la espiga de retencién 18, Pueden estar previstos me-
dios de hermeticidad (no mostrados) como parte del basti=-
dor 40 alrededor del pistén 60. Pueden estar previstas -~
lumbreras a través de la placa de retencién superior 46 y
en la pared inferior del molde 28 del cuerpo, de modo que
puada.aplicarse y mantenerse el vacfo durants el moldeo -~

de un cuerpo, 8i asf se desea.

-8—
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Se verd que, a la tempereaturea a la cual el po-j
limero de los discos l4 se hace termoplédstico, la fuarzai
aplicada por el pistdn 60 consolidard los discos 14 pa- ‘
ra Pormar un cuerpo alrededor del eje 12. £1 forro del
cilindro 28 no es mojado por el polfmero termopléstico
y es asf posible la extraccidén del cuerpo del cilindro,
después de enfirarlo, como resultado de la diferente =
contraccién del polfmero.

Refiriéndonos a la fig. 2, en slla se v8 que
el cuerpo 10, preparado como ee describié antes, tiene
un eje central 12 (con un extremo cuadrado y un agujero
central como se describié anteriormente) que gira en -

sentido dextrégiro (flecha) ya que esté'coéido en sl ~

. mendril de un torno de arrastre de disefio adecuado (no

' mostrado). El extremo elejado del eje apoya contra la -

ralelo e y en el mismo plano horizontal que el eje geo-—

contrapunta del torne (no mostrada). La cuchilla de cor-
te tengencial 114, sujéta r{gidamente en el soporte 116
el mecanismo de avance transversal del torno, es hecha
avanzar horizontalmente hacia el eje 12 por dicho meca-
nismo de avance transvsrsal a una velocidad constante -
tal que después de tocar la superficie del cuerpo, la -

cuchilla cortaré una banda del espssor deseado. A medidai

! que se forma la banda §ste se enrolla en forma de rollo

(no mostrado), E1 filo de la cuchilla 114 debs estar pa- |

13
)
1

- métrico del cuerpo 10.

La caracterfstica significativa de éste equipo
es la cubierta calentadora 120 que ss extiends sobre el
cuerpo 10 a lo largo y hasta de 1/4 a 1/2 de su circunfe-

rencia. La cubierta calentadora 120 proborciona medios =

e
L




para calentar la superficie exterior del cuerpo 10, por
ejemplo a una temperatura en la gama de 1202 a 1802C -~
para el acetato-butirato de celulosa, de modo que ﬁaée
posible fécilmente un corte tangencial regular y unifor=-
5 me 8in un gasto excesivo de fuerza y/o sin produccién de
grandes irregularidades. El medic de calentamiento es -
controlable para proporcionar m&s o menos calor segin se
necesite, para un polfmero particular o para una profun-
didad de corte pérticular. Puede ajustarse manual o au-
10 tométicamente durante el cursc del corte tangencial para
contrarrestar temperaturas demasiado altes o demasiado =
bajas. Las temperaturas demasiado elevadas pueden dar -
como resultado un estrechamiento excesivo de la banda -
cont{nua inmediatamente después del corte tangencial y
15 antes de enfriarla o recibirla en un rollo de alimenta--
cién., Por otro lado, las temperaturas demasiado bajas -
pueden dar como resultado una vibracién de la cuchilla -
y un corte irregular, asi como la necesidad de una mayor
fuerza y probablemente un embotamiento hés répido de la
20 cuchilla.

Los medios de calentamiento mostrados compren-
den una baterfa 122 de lémparas de calefaccidn controla
bles individudmente, capaz cada una de radial 36.000 va-
tios por cm. Pueden emplearse otros métodos de calenta=-

25 miento si fuera més conveniente. El panel estéd separado
ligeramente del cuerpo y la distancia aumenta a medida -
que avanza el corte. Eeto no crea en general ningdn pro-

blema, ya que el flujo de calor es, normalmentd,més que

suficiente para efectuar el grado deseado de ablandamien- -

30 "to de la superficie exterior del cuerpo. El panel se ex-

8~3-70 - 10 -
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tiende més alld de los extremos del cuerpo. Hay cierta
tendencia al recalentamiento de los extremos y del cen-
tro dei cuerpa. Esto se contrarresta por la plicacién

de recubrimientos menos absorbentes del calor en el ex--
tremo del cuerpo, por ejemplo, recubrimiento metalizado
0 de color claro y proveyendo ademés reflectores planos
paralelos a los extremos del cuerpo, de modo que el ca=-
lor radiado que pasa de los extremos sea devuelto. E1 ~
efecto total de estas medidas es igualar la temperatura
a lo largo del cuerpo y dar un calentamiento méds unifor-
me y por tanto, bandas contfnuas me joradas. Pueden usar
se alternativamente otros medios de calentamiento. Se =
reconocerd que serdn necesarias medidas de ventilacién
normales en operaciones miltiples y a gran escala para
eliminar cualesquiera vapores.,

Aunque la cuchilla 114 y su soporte 116 estén
montados a fin de avanzar hacia el eje 112, el panel de
calentamiento 120 es colocado inicialmente con relacidén
al cuerpo y no se mueve.

La banda contfnua 130, se forma por la opera--
cién de corte tangencial y se observa que estd compuesta

de tiras alternas, transparentes 132 y opacas 134, La -

- banda contfnua se recoge por cualquier medio adecua&o -

que, preferiblemente, es de un tipo que impide 8blo la - :
acumulacién de flojedades en la banda sin someterla nada
mds que a una ligera tensién. Puede ser deseable intro--

ducir rodillos de enfriamiento o abrillantadores o prever

~un carrete de recogida, de modo que se recoja una hoja -
" de forro al mismo tiempo parae impedir gque una banda adn

' relativamente blande y caliente pueda adherirse a si mis=~

-11 -




mae
% El control de las variables puede hacerse ma=

nualmente o por dispositivos autométicos adecuados.

Cuando la banda contf{nua 130 se forma como s8e
5 | describié, a partir de un cuerpo de capas negras delga-
: das y capas transparentes relatiyamente gruesas, la sec-
; cién transversal de una pequefia parte del anchb es esen-
i,cialmante como se ilustra en lafig. 2, en la cual las -~
} pertes tranapareﬁtes 132 estén separadas entre s{ por -
10 ; las partes negras 134, La abertura éptica se ilustra =-
por el édngulo 150 inclufdo entre las lfneas de construc-

cién de trazos. Serd evidente que esto puede controlarse

f4cilmente bien alterando las partes transparentes 132

o bien caﬁbiéndo el espesor delcorte taﬁgeﬁcial. La in-
15 clinacién de las partes opacas afecta también a la aber-
tura fptica y al éngulo de transparencia. En consecuen-

. cia, programando apropiadamente una méqu;na de corte tan-
gencial, es decir un torno de trabajo pesado, serfia po-
sible producir bendas continuas que tienen una abertura

20 numérica variable. Por ejemplo, medios perceptores inme-
diatamente por encima de la linea de corte, podrfan con=-
trolar 'y hacer variar la profundidad de corte segdn se -
deseara. |

La banda contfnua segdn se produce posee algu-

25 nas utilidades que dependen del termopldstico particular
empleado y del hecho de que un corte con cuchilla no pue-
de dar una superficis completamente.transbarente. Ademés
de las lfneas longitudinales debidas a ligeras irregula-
ridades en el filo de la cuchilla, hay unas irregularida-

30 des transversales mayores o menores debidas a la falta -

8-3~70 -12 -
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de una completa uniformidad de corte por la cuchilla, --
surgidas posiblemente por el funcionamiento de la mdquina.
Los dos tipos de irregularidades han existido eiampre -
bresumiblements en materiasles previamente cortados tan-—-
gencialmente tales como chapa de madera y cueroc y en ma=-
teriales plédsticos cortados en hojas perc se han pasado
por alto como carentes de importancia.

Un esfuerzo positivo para eliminar lagimperfec-
ciones superficiales es muy deseable para muchos fines y
es necesario cuando se deseen loa mejores efaectos 6pticas,
Cuando la banda contf{nua o partes de la misma estdn pega-
das entre dos hojas de vidrio 140, una seccién transver-=-
sal de la estructura es como se muestra en la fig. 5, =- |
Puede ser &ste un vidrio de sequridad con polivinilbuti-
ral como termopléstico en la banda contfnua. Otro método
de alisar superficies es recubrir la banda continua por
cada lado con una capa del mismo termopléstico transperen
te de modo que la seccidn transversal de una pequefia pie-
za sea como se ilgstra en la fig. 4.

Adn otro mé&todo de proporcionar claridad es pu-—
lir las superficiea calentando hasta el punto de ablanda- :
miento en contacto con uha superficie no adherente, muy
pulide, tal como una pelfcula de polidster que es retira- .
da después del enfriamiento. Tales procedimientos ponen -
también de relieve mucha de la curvatura inherente. '

Lo que sigue es una descripcién detallada de la
praparaciéh de una banda cont{nua con franjas, en la cual
se emplea el butirato acetato de celulosa como termoplés-~
tico.

El estratificado primario se hace extruyendo -~

- 13 =
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E primero una pelfcula del butiratoc en la cual ss ha in--
é corporado un 3% en peso de negro de humo en un amasador
3 Banbury u otro amasador semejante. Esta pelfcula inicial
~ de 0,004 mﬁ. de espesor es recubierta luego por extru--
? sién con una capé-de butirato transparente de 0,25 mm.

- de espesor.

El moldec del cusrpo se realiza usando un re-

. cipiente cilfndrico forrado con politstrafluorstileno, =

que tiene un didmetro interno de 255,47 mm., en un ejs =~
con un didmetro exterior de 63,50 mm. Los discos son =
estampados desde el estratificado primério de modo que =
tengan holguras de 0,5 1 mm. exteriormente y de 0,15 mm.
en el centro, es decir, discos de 254,96 mm. de diéme-
tro exterior con 63,65 mm. de abertura central. Puede =
realizarse el punzonado de uno o varios discos a la vez,
usualmente de tres., Es importante gue exista una holgura
suficiente, de modo que no haya tendencia a agarrarse ex-
terior o interiormente durante la compresién, lo que da
como resultado la produccidén de una inclinacidén o ladeo
ligeramente irregulares de las lé&minas. El ladeo debido
a una expansién térmica excesiva de las lédminas se corri-
je usando l4minas que tienen agujeros centrales mayorss
y diémetros exteriores menores. El desecho procedente =
de la operacidn de punzonado puede volverse a tratar afia=-
diendo cantidades adecuadas de negro de humo para dar -
una nueva pelfcula negra.

Después de que se ha punzonado una reserva su-
ficiente de discos, se les calienta en pilas de aproxima=-
damente 80 a 200 en un horno bajo tiro forzado durante 4

horas o mds a aproximadamente 650R a fin de eliminar la =

14 -~
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humedad y otros materiales volitiles y de modo que se =~
elimine la ligera curvatura, provocada por el almacena-
Jje del estratificado primario én rollos.

El eje (de 92 cm de longitud) es huesco. Pueds
construirse también de modo que puedan introducirse va-
por o agua de enfriamiento como se muestra en la fig.

l. El oje se asegura en una posicién vertical con las -
placas inferiores en sh lugar. Los discos, ain calientes,
procedentes del horno da secado, son colocados en 8l eje
y 8e les da un movimiento de giro a mano o por una co-
rriente de aire suficiente para expulsar las materias =
extrafias y particularmente los centroe punzonsdos. Los - .
discos son trabajados en el eje tan bajos como sea bosi-
ble. Esta operacién da también un carécter aleatorio a
las desigualdades inherentes de los discos, por ejemplo,
una tira de meyor o menor espesor que corra a lo largo -
de los rollos de estratificado primario. En el aparato -
de la fig., 1 se permite que el peso de los discos 14 y

de la placa de retencién superior 46 particularmente, -
propor€ione una densificacién inicial de los discos por
accién contra la placa de presién inferior 52 y la espi-
ga de retencidn 18, Esto levanta al eje 16 tan arriba -

como sea posible a través de la pila de discos y es man-

. tenido en esa posicién por apriete de la abrazadera 23

de retencién,

£l molde del cuerpo, como se vié, es cilfndri-
co y estd forrado con politetrafluoretileno. Estd pro--
visto en los extremos don medios que hacen minima la ==
aplicacién de presién el eje y con discos de aluminio =

aislados térmicamente de las tapas rebajadas, por las =~
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cuales se transmite la presién al cuerpo. Si se desea, =—
sl.molde puede ser cerrado herméticamente y vacfado a -

una presién de aproximadamente 10 mm, de Hg, durante to-

do el ciclo de moldeo. La presifn (2 atm.) se aplica me- 2

. cénicamente (prensa hidréulica) a la pila de discos a -

© una temperatdra de aprpximédamente 50eC (temperatura re-~

" sidual de los discos después del seca&o)'y esta presién.

. @8 mantenida durante toda la siguiente 6peracién y hasta

i que el cuerpo moldeado ha sido enfriado por f{n lo sufi-

ciente como para sacarlo del molde. Simulténeaﬁente con
la aplicacién de presifn hidréulica, se introduce vapor
a beja presién (959c) dentro de la camisa de calentemien-~
to y el 8je. La'teﬁperatura se mantiene durante 6 horaé
y lusgo se la elsva a 1409C durante 6 horas mds, hasta -
que las l4minas se han unido entre sf, Se hace cesar el
calentamiento y se deja enfriar el cuerpo con aplicacidn
de presién hidrédulica durante 16 horas, en cuyo momento,
la temperatura es de apro;imadamente 35-402C, El cuerpo
se ha contrafdo separdndose del forro de pélitetrafluore-
tileno y es retirado. Es también factible la porivisién
de medios para enfriamiento exterior y con ellos se acor-
ta el tiempo de enfriamiento. El cuerpo estd moldeado al-
rededor del eje y estd listo para ser cortado tangencial=-
mente. ;hf
El cuerpo ss montado en un torno potenté, que
tiene suficiente altura de puntas como para manejar una
pieza de este tamafio con un extremo en el mandril y el -
otro saportado a rotacidn en la contrapunta, El conjunto
de la cuchilla de corte tangencial, es esencialmente un

bloque de acero de aproximadamente 20 cm. de lado por 80

- 16 -
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cm. de largo con un lado rebajado para recibir la cuchi-
lla especial y en el cual dsta se fija de forma segura.
Este conjunto estd montado sobre la bancada del torno y B
@lineado de modo que la cuchilla es paralela al eje gso-
métrico del mismo. El borde superior de la cuchilla for-
ma un 4ngulo de 2082 con la horizontal y la cara delante-
ra sstdinclinada hacia atrds en 82 desde la vertical, -
Son totalmente permisibles variaciones en estos 4ngulos
desde 02 hasta cifras al menos 50X més altas. La punta-
de la héja cortante es asf de aproximadamente 502 a 9082.
Con éngulos menores de 459, puede dafiarse algo més Fé~
cilmente. E1l panel de calentamiento de 8 tubos calefac-
tores de 3 KVA, de 85 cm. de longitud y conactados para
controlarlos por separado se lleva sobre el cuerpo y a
aproximadamente de 3 a 7 cm. del mismo inicialmente. Es-
t4 previsto un carrete de recogida con accionamiento des
par constante que ss esencialmente paralelo al eje geo-
métrico del torno.
El torno es arrancado a 12 r.p.m, y el avance

transversal ds la cuchilla se ajusta para que avance =-

1,1 mm. por cada revolucién, peroc no se pone en marcha,

' Se encliende aproximadamente la mitad de la baterfa de -

lémparas'de calefaccidén y se sigue la témperatura de la
superficie del cuerpo usando conos comercialmente dis-
ponibles, que indican la tempsratura fundiéndose o ds--
jandd de fundirse. Se continda el calentamiento sin ha-
cer avanzar la cuchilla hasta que los conogindican una -
temperatura de 150+1602C sobre la superficié del cuerpo.
Se mantiene esta tampe;étura aumentando o disminuyendo

la cantidad de calor segilin se necesite y se aplica el ~

- 17=
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avance transversal para la cuchilla. €1 corte comienza — i
suprimiendo los puntos altos, seguido muy rdpidamente - é
por el corté de la banda contfnua a todo lo ancho del - §
cuerpo. El extremo se lleva répidamente al carrete de - -
recogida y se le sujesta. El corte tangencial continda,
suponiéndo un funcionamiento mecénico apropiado hasta -
que se desaplica el avance transversal, antes de que la

cuchilla llegue tan cerca del eje metdlico que se dafie -

" posiblemente. Los ajuste necesarios de calentamiento se

hacen durante la operacidn de corte si se ve qus la tem-
peratura del cuerpo es demasiado baja o demasidado alta.
Las temperaturas bajas que producen una superficie rugo-
sa son origen de problemas cuando se hacen bandas muy -
gruesas, por sjemplo, de méds de 1 a 2 mm. Los cortes me-
nores de aproximadamente 0,05 mm. son tan delgados que
son poco interssantes para estrechar la abertura éptica
aunque son potancialmente Utiles en algunos otros campos.
Las irrsgularidades Iigeras en la cuchilla, =
producen un rayado longitudinal paralelo de la pelicula -
cortada tangencialments y junto con otras imprefecciones
superficiales, hacen a la pelicula cortada traslicida en
lugar de transparente. Ademés, hay una curvatura muy li-
gera en la banda como resultado del corte tangencial, --
que corta una distancia lineal ligeramente menor en cada
corte en héiice sucesivo del cuerpo. Aunque esta curvatu-
ra se produce a lo largo de la banda contfnua, un intento
de sliminarla longitudinalmente produce esfuerzos tales
que la curvatura aparece transversalmente a la banda. En
otras palabras, hay una curvatura reconocible inherente-

mente en una banda de polimeré, cortada tangencialmente.

- 18-
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Estos efectos superficiales se corrigen prem-
sando entre placas planas pulimentadas bajo aproximada-
mente 3,5 atm. de presién y por encima de aproximadamen-
te 1309C, punto de ablandamiento del polimero y enfrian-
do en contacte con la superficie pulimentada. Son apli- !
cables también otros métodos de moldear la superficie -~
lisa y pueden estratificarse hojas lisas, transparentes, :
del mismo polimero o de vidrio a la superficie, propor-
cionando por tanto hojas planas que timen secciones -~ %
transversales como se mucstra en las figs. 4 y § respec-
tivamente,

Esencialmente, se emplea el mismo procedimien-—

to, salvando las diferencias en los materiales, para --

é producir una banda continua de resina de polivinilbuti-

. ral. El estratificado primario y los discos se preparan

como antes se explicd, usando temperaturas mds bajas pa-
re la extrusidn y estratificando a 932C. Los discos de -~

polivinilbutiral no necesitan escards. Ei cuerpc se mol=-

~ dea alrededor del eje por un procedimiento similar usan-

do temperatures de operacidn algo menores.

El corte tangencial del cuerpo de polivinilbu-
tiral requiere que 8l cuerpo sea pre~enfriado a una tem~
peratura lo bastante baja para que esté firme. E1l enfria-
miento en didxido de carbono sdlido durante aproximada-
mente 16 horas es completamente satisfactoriom aunque --
una temperatura tan baja no es obligatoria. El corte ~-
tangencial se realiza como se describid§ antes usando una
temperatura superficial menor de unos 95-1102C. Esta bag
da conFInua se estratifica con superficies dé vidrio --

por los procedimisntos usados normalmente en la fabrica-

- 19 -
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cidn de vidrios de seguridad de pelfcula de polivinilbu=- ?

tirel, |
La presente solicitud que corresponde a la -~ :

éprasentada—en-Estados Unidos-de América, con fecha 15

Ede Agosto de 1,967, bajo el nimero 660.750, se acoge a -

élos’benéficios del Artfculo 51 del vigente Estatuto so-

' bre Propisdad Industrial.

-~ REIVINDICACIONES -

Los puntos que como caracterf{stica de novedad
‘8@ preaentén para que sean objeto de la presente soligi-
tud de Modelo de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, -
eon los siguiesntes: -

l.- Una pelfcula de pléstico, sustancialmente
transﬁarenta, que tiene su abertura’dptica restringida =
en una direccidn lineal y ausencia superficial al mencs
de rayado de la superficie por pulido para aumentar la -
transparencia, de una matriz pblimera sintética, que tie~
ne eiementos opacos relativamente estrechds regularmente
espaciados a través de dicha banda y constituyendo no més

-de la cuarta parte de la anchura de la misma y que se ex-

- 20 -
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tienden continuamante a través de por lo menos una cuar—'

ta parte del espesor de dicha banda continua, no sisndo

mayor el espaciamiento del doble de la extensién a tra-

© vés de la banda.

2,- Una pelfcula ds pléstico, sustancialmente

transparente, que tiene su abertura éptica restringida

| @ 1o largo de una primera direccién lineal en su plano

igeneral y 8in restringir a lo largo de una segunda direc—

i

cién lineal ssencialmente normal a dicha primera direc-

. cién lineal, que tiens en esencis superficies lisas li-

- bres de rayado y de. irregularidades suficientes para - . :

afectar a la transparencia, teniendo dicho material en -

hoja elementos a modc de franjas, relativamente sstre~-

'chos, opacos, regularmente espaciados, y paralelos a un

édngulo de unos 75-90% desde la superficie de dicho mate-
rial y separados por“material de matriz transparente de
anchura al menos tres veces mayor; extendiéndose dichos
elementos a modo de franjas a través de dicho material -
en hoja en una distancia al menos igual a la mitad de la
distancia entre elementos adyacentes.

3.~ Una pelfcula segdn la rsivindicacién 2; -
que comprende en essncia acetato-butirato ds celulosé.

' 4.~ Una pelfcula segdn la reivindicacién 2, =

qus comprende en esencia polivinilbutiral,

5.~ Una pslfcula de pléstico, sustancialmente =
transparents.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
teceds, rebresantado en los dibujos que se acompafan y -

para los finas que se han aespecificado.
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