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_ El presente invento se refiere a la produc-
cién de pelicwlas, cintas y fibras, particularmente hilo
de filementos maltiples, de material polimero termoplést;
co estirable en frio. ILos términos "pelicula® yA"hoja"

se viilizan de menera intercambiable en esta memoria, & pe
sar de la cosbumbre comercial segun la cuzl wna "hoja" es
un material més pesado que se suninistra o menudo en tro-
%209 2eparados.

Los textiles sintéticos necesitan la fabrica—
cidn de filamentos lisos de alta calidad de denier reduci
do. La manera convencional para obtenerlo es por extru~
sidn de uwn grupo dé monofilamentos procedentes de wna ma-
quina de hilar, pero esto necesita un equipo muy especia—
lizado y caro para obiener fibras de alta calidad.

Es conocido torcer peliculas macizas y fibrila
dag para producir dircecctamente hilos, Sin embargo, esteg
hilos son uaualmeﬁte bastos y desiguales, y auwnque conve-
nicntes para bramantes y cuerdas no son adecuados para bex
tiles de alta ealidad,

El presente invento se refiere a un aspecto de
la fivbrilacidén de la cinta.de polimero estirada que es em

butida o perfilada segin wn dibujo predeterminado para que

" pueda cbtenerse la divisidn controlada en wn hilo wnifor-

me liso de filamentos mWltiples., DPrincipalmente, el pre-
sente invento puede proveer wn hilo de esgte tipo que tiene
weas ondulaciones o unvrizado inherente de naturaleza per—
nanente que lo hace mds aceptable como material textil, es
decir gue provee wne textura, uvna consistencia y un tacto
adecuados, |

Bl invento se refiere igualmente a une pelicue-
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l2 o cinta de material polimero para formacidn de fidbras,

qQue tiene unos surcos longitudinales sustancialmente paxra-
lelos por 10 nenos en una cara y que tiene wnas caracteris
ticas fisicas diferentes a través de su esp..sor que resul
tan de cortes entre las dos caras de la pelicula, siendo
el espesor relativo en el fondo de los surcos tal que 1ls
cinta se divide preferentemente cn los swrcos &l ger esti
reda, y teniendo (preferentemente) wm espesor inferior a

20 ;u.  Debido a estes propiedades de la hoja, ésta puede

' fibrilarge fecilmente para producir wnmterial en forma

de filamentos ondulados. En algunos casos, que se descri-
birdn con més detalle a continuacidn, el surco no necesi-

te tener wn espesor particular toda vez que existe wa 1i-

. nea de debilidad en el surco.

El invento congiste en un método de fabrica~

cién de una zone extensa de polimero termopldstico estira-—

ble en frio en forma de hoja o cinta, en el que una pelicu

la fundida en caliente dsl material se introduce por un
digpositivo de boca entre dos elementos cooperantes de los
cuales por 10 menos uvno es un rodillo a una temperatura
inferior al punto de fusidn del polimero, siendo este dis-
positivo de boca tal que produzca cortes en la pelicula
entre las dos superficies de la pelicula, e incluyendo un
digpesitivo para realizar surcos por lo menos en una de ai
chas superficies. |

El *dispositivo de boca® al que se hace refe-
rencia més arriba puede estar constituido como una sole bo
ca entre dos elementog cooperantcs, tal y como se describe
més adelante, o como una boca para bacer surcos en la peli-

cuwla y otra boca separada pecra producir el corte, en cuval-
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quier orden.,
Por 1o menos un elemento cooperante estd a wa

temperatura preferentemente diferente de por 10 menos otro

. elemento, y usualmente vno de estos elemenios estéd a la

temperatura de fusidn del polimero o superior a ésta.
Awngue el invento pucda aplicarse para producir

cualquier configuracidn de surcos em la pelicula (por ejem

plo surcos transversales o angulares de varias formas, en

seccidn transversal) es preferible dear 2l dispositivo de

"boca vna forma tal que provea unos surcos longitudinales

wiformes.

Tor "cortar entre las superficies" se quiere deg
cir, en términos generales que las condiciones de corte en
wna cars son Qiferentes de las condiclones de corte en otra
cara, IDetés condiciones cde corte pucden ser wniformes a
través de teda la superficie, o0 pusden variar en la misme
cara, por ejemplo entre el fondo de los surcos o los lados
de los surcos, o la parte superior de los nervios interme-
dios., Parece probable gue el corte en la basd de los sur-
cos conduce & una divisidn y uha formacidn consiguiente de
fibras més*féciles'mientras que el corte en cualquier otro
gitio del surco da lugar a ondulacimes, Istos efectos son
latentes en la hoja‘perfilada haciendo de ella un articulo
valioso de comercio a partir del cusl se pueden formar cémg
damente wnas fibras por fibrilacidn, cuyzs fibras en nume~
rosos cesos estdn onduladas de mencra inhcrente.

Ja pelicula a la que el mébodo del invento se
eplica %tiene preforentemente un espesor de 40 & 800 n(1
4 20 milésimas de pulgada).

Awnque varias disposiciones son posibles, el
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método incluyertres formas preferidas,

En wna primera forma la boca estd formada por
dos rodillos que incluyen wn rodillo més frio que la tempe
retura de fusidn del polimero provisto de surcos anulares
circunferenciales y por vn rodillo més czliente con supenfi
cie lisa, girendo los rodillog a velocidades diferentes.,
Cuando sc habla de velocidades de lamingpecion diferentes, se
trata de la velocidad periférice del rodillo. Por ejemplo,
en particular si se ha de utilizar polipropileno, el rodi-
1lo provisto de surcos puede utilizarse a wns tenperatura
de 0 = 90°% y el rodillo liso ds O - 250°C, ZLas temperatu-
rag preferidas para cste material son 70°C pare el rodillo
provisto de surcos y 170°C para el rodillo liso.

Uguelmente, el rodillo liso tieﬁe wna temperatu-
ra suvperior &l punto de fusidn del polimero y el rodillo
provisto de surcos tiene una temperatura sufiéientemente in
ferior azl puto de fusién de modo que se mantenga 1a posi~
cién de la pelicula provista de surcos gue atraviesa la boca,
en ¢l rodillo provisto de surcos. Estas temperaturas pue-
den variar de 0 & 250°C para el rodillo nis frio y de 0§
300°C para el rodillo mds caliente. Puesto que los rodi-
1llos no giran a la misme velocidad periférica, (siendo pre~
feridas las velocidades en la gama de relaciones de 1:3 &
3:1, aungue en caso de necesidad un rodillo pueie sexr fijo)
y perticularmente si el rodillo més caliente es el més len
t0, se produce una traccidn o un corte en la superfiecie mis
caliente entre les superficies, Esto conduce a fibras cndu
ladas cuando la pelicula o la cinta es eventualmente estira
da y fibrilada y a coﬂtinuacién relajada térmicamente,

El motivo de ello es el cambio de la alineacién
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de las cadenas moleculares en la caps de polimero miés pré-

xima al rodillo mds caliente con relacidn a la alineacidn
longitudinal en el resto dec 1z pelicula.

IEn wa segunda forma de realizac.én, la boca eg
t4 dispuesta entre wn rodillo provisto de surcos mds frio
a wa temperstura inferior a la temperatura de fusidn del po
limero y wna hoja de tratomiento, que puede tener vn borde
recto o Gentellado, Esta hoja se calentard, y puede igual-
wente calentarse (o enfriarse) de menera complencntaria.
Crea wn efecto de corte en la superficle ée la pelicula en
contacto con la hoja gue da lugar eventualmente a ondvla~
ciones de las fibrzs como mds arriba.

En une tercera forma de realizacidn, la boca eg
ta situada entre vn rodillo frio liso a una temperatura in
ferior a la temperatura de fusidn del polimero y las puss
de por lo menos wn peine compuesto de una o varias files de
agujay, o eventualmente las puntas de vna hoja de tratamien
to dentallada, o de un elemento gimilar de perfilado delan=
te del cuel se arrastra la pelicula para producir vnos sur—
cos. Como anteriormente con la hoje de trotanmiento, estas
agujas pueden calentarse o enfriarse adiciunalmente., ZIEstas
agujas se calientan por el paso de la materia fundide ca-
liente y forman unos surcos en la cinta con la posibilidad
de que los ledos o fondog de los surcos se cierran conjﬁn~
tamente. En esta forma del invento existe iguelmente la po-
sibilidad de disponer verios conjuntos de agujas (eventuzl~
nmente decalados el wno respecto al otro) y producir la osgci-
lacién de las agujas.

Ciertas caracteristioas yreferidas son comunes

a todo 1o que antecede, Por e jemplo los surcos de los rodi-
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llos, o las agujes, pueden tenor vna separacién tal que he-

ya 2 & 200 surcos o agujes por cm. (5 & 500 por pulgade) y

preferentcmente de 20 & 120 surcos 0 agujas por cm. (50 4
300 por pulgada).

En wna nodificzcidn (particularmente cuando se
ﬁtiliza wa peine de sgujas) la "hoje" puede ser penetrads
por lasg agujas en lugar de formarse solamente surcos. Sin
embargo, sigue su camino a través del equipo como une pice
za de volimero en forma de hbja0

In términos nwaéricos, las "membranas" en lasg
bases de los surcos, tienen wn espesor preferentemente in-
ferior a 20 p, ¥y usualmente inferior a 10 p.  Se obtienen
facllmente espesores de 5 M. ‘ .

Aunque se pueda utilizar polimero termopldstico
pera la formacién de fibras, las poliolefinas adecuadas ta-
les como el polipropilenc o el polietileno de alta densi-
dad (o mozclas de estos), las poliamidas tales como el ny-
lon, los poliesteres tales como los polimeros de polietile-
no tereftalato acrilonitrilo, o los cloruros de polivinili-
deno son particularmente Gtiles. | .

Puede observarse que algunos de los procedimien
tos deécritos mds arriba pueden utiliéarse en oombinécién.
Por ejemplo, se puede utilizar un rodillo enfriado provisto
de surcos con un rodillo liso més caliente con la misma ve-
locidad periférica para pfoveer unos surcos pero no cortes
entre las dos caras, y wna hoja o eventualmente wna barra
con wn borde de radio pequefio © un rodillo de peguefio radio
pﬁede situarse ademds glrededof de la periferia del rodillo
provisto de surcos para facilitar wa boca para producir cor

tes cuando la hoja sale del rodillo provisto de surcos,
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Auﬁdue la hoja o la cin%é febricada por el mé--
todo anterior es en si un producto potencial, se prevé
igualmente combinar las etapas antericres con el estiramien
t0 de una hoja de este tipo, més particularmente en forms
de cinta, en vuelo libre (por ejemplo directamentc a partir
del rodillo que soporta la pelicula) y/o encima de una, su-
perficie calentada, fibrildndola e continuacidn para producir
wl hilo de varios filasmentos o material pesrecido., Este es-
tiramiento puede ser de hasta 20007,

Cvando se necesita, se puede afiadir una etapa
de relajacién térmica, para producir en el hilo una ondula
cidn de configuracidn esencialmente helicoidal.

Un hilo de varios filamentos de cste tipo in-
cluye w nimero predeterminado de monofi]améntos lisos ca-
racteristicos de la fibrilacidn a partir de una cinta de
pelicula provista de surcos que ha sido estirada y tiene ge
neralmente une ondulaecidén inherente esencialmente helicoidal
y permenente que se invierte ocasionalmente por si sola a
lo largo de su longitud.

En otro aspecto, el invento provee un aparato
para producir una zona extensa de polimefo texmopldastico
estirable en frio, que incluye: '

wa estrujedora gue tiene wna hilera plana pa-
ra estrujar une pelicula de polimero en forma fundida; y
unos elementos cooperantes que definen un dispositivo de bo
ca en el que la pelicula estrujada puede pasar, siendo uno
de los elementos cooperantes uvn rodillo, estando por lo menos
dos elementos cooperantes edaptados para reelizer cortes de
wna cara 2 la otra de ia pelicula, proveyéndose wnos dispo-

sitivos de formacidn de surcos por lo menog en un elemento
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cooperante para formar surcos en la pelicula estirada.

Se describird ahors el invento con referenciac
a los dihujos adjuntos, en loc que las figuras 1, 2, 2a y
3, muestran en forma diagremdtica tres dispositivos para
fahricar wna hoja proviata de surcos de acucrdo con ¢l in-
vento.

En la figura 1, wa sustancia fundida caliente
se estira on formae de pelicula 1 en la estrujadora 2 y pa-
sa o través de la boca entre los rodillos 3 y 4 y mds alld
entre los rodillos 5 y 6. In esta figura como en lag si-
guientes, puede considerarse que la hoja pasa & continua~
cidn simulténea o0 sucesivamente por una ctapa en la que se
divide en cintas, por una etapa de estiramiento, una etapa
en la‘que las cintas estiradas son fibriladas en material
de varios filamentos, por ejemplo por medios meednicos o
por un venturi de aire, por wa etapa de relajacidén térmi-
ca para desarrollar las ondulaclones y por una etapa de bo-
binado, Todos estos procedimientos son bien conocidos en
esta téenica del tratamiento de la hoja estrujada perfilada
Yy por consiguiente no se describirdn de manerzs particulaxr.

El rodillo 4 es wn rodillo relativamente frio a
wna temperatura inférior 2 la fusidn del polimero provisto
de surcos anulares circwmferenciales para proveer la peli-
cula de nervios y de surcos longlitudinales complementarios
en un lado, Ll rodillo 3 es un rodillo caliente liso., Conmo
se representa en la figura 1, la pelicula que procede de 1g
méquina estrujadora pasa dircchsmente por la boca entre los
rodillea 3 y 4, swnque esto puede sustituirse introduciendo

a pelicula angwlarmente, dejando que entre en contacto con

vno w otro rodillo antes de pasar por 1o boea.
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Liog rodillog pueden girar & la misma veloecidad

si se desea producir solamente surcos pero no cortes, pero

" generalmente el accionamiento de los rodillos 3 y 4 es 42l

gue provee una diferencial de velocidad enti: los rodilles
por medio de engranajes adecuados, Esta diferencia dc velo
cidad puede por ejemplo ser tal que el rodillo 3 gira més
lentamente que el rodillo 4 (por ejemplo com una velocigad
periférica 10% més baja) pero puede igualmente ser tal que
ol rodillo 3 gire mds rdpidamente que el rodillo 4.

Los rodillos 5 y G pucden ser accionados a la
misma velocidad periférica que el rodillo 4 (o 3) pero os
muy ventajoso utilizar velocidades mds elevadas de manera
que se estire la pelicula, |

La linca de puntos en forma de arco de la figura
1 (las figuras 2 y 3 pueden modificarse de la misma maners)
indica que los rodillos 5 y 6 pueden montarse en un brazo
o soporte oscilante de manera que la pelicula se estire mds
o menos mientras estd en contacto con una superficie mds inm
porﬁanta o menos importante 4a del rodillo 4, Iventualmente
puede no existir ningim contacto es decir ningim glro verti-
cal de la hoja provista de surcos, aungue existen indicacip
nes de que algin contacto en 4a es aconsejable,

El efecto de esta dispesicidn es que se obtiens
un material en forms de hojas provisto de surcos y nervi os
longitudinales'paralelos vy alternos. Tal hoja puede natu-
ralmente obtenerse en forma de una pluralidad de cintas pro
vistas de varios surcos (por ejemplo 25 surcos por cinta)
por wos medios 0 equipos conocidos en si, particularmente
haciendo la divisién mientras la hoja estd todavia en con-

tacto con el rodillo., Los surcos pueden considerarse c¢ouo
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membranag delgadas que, segin se describe ndis detalladamen-

te & continuacion, se rompen al ser estiradas, v preferente

mente por medio de una manipulacidn adecuada.

Ia velocidad diferencial de los —odillos 3y 4
produce cortes entre lag dos superficies de la pelicula,
que tienc las consecuencias ventajosas descritas mis de-
talladamente a continuacidn:

Aunque el invento no se limite a ninguna de las
dimensiones de la peli ula o.del rodillo, o a materiales
particulares, lo gque sigue se¢ ha encontrado adecuado a ti-

tulo de ejemples particulares:

Tenperatura de extrusidn: 250°¢
Profwndidad de la hilera: - 50,8 cm. (20 pulgadas)

Egpacio libre de la hi-

lera: : 0,381 mm, (0,015 pulgada)
lMaterial : Polipropileno, indice de
fluidez en estado-de fu-

sion 3,0 '

Surcosg H 40 por cm. profundidad

0,254 ma. (700 por pulgada,

profundidad 0,01 pulgada)
12,7 cm. (5 pulgedas)

Temperaturas de 10s ro- rodillo 4, 70°C; rodillo 3
dillos 170°C.

(a) rodillo 4, 20 m/minuto
rodillo 3, 2 m/minuto

Didmetro del rodillo

L2 )

Velocidad periférica de
log rodillos

(1]

menos es decir 18 m/mi-~

nuto

6 (b) en combinacidn con (a)
rodillos 5 y 6 & 25n/
minuto.

In la figura 2, la sustancia fundida caliente 1
que sele de la estrujadora 2 pasa a través de la boca entre
el rodillo frio 7 & 90°%C y 1a hoja de tratamniento 8 sgoporia-
da en la plaéa de presién 9. ILa hoja 8 es en este cago una

tira flexible de metal con un borde agudo 10 (figura 2a) v
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estd en contacto con el rodillo 7 como una hoja colgante,

en el ejemplo representado con un éngulo de aproximzdanen-
te 3Oo respecto a8l plano vertical en el que se introduce la

pel:'. culs 1,

Puesto que la pelicula estd caliente, la hoja
8 se¢ calentard durante el funcionamiento del equipo. Si se
desea se puede proveer de w dispogsitivo suplementario de
calentaniento o de enfriamiento.

De nuvevo, en este caso, los rodillos 5 v 6 pue-

~den funcionar a velocidedes mds elevadas para provesr un

efecto de egstirado alrededor de 1la base del rodillo 7.

La hoja.buede tencr por ejemplo 19,05 mm. de
profundidad y 0,254 mm., de espesor (0,75 pulgada y 0,010
pulgada) pare ser utilizada con un rodillo de 12,7 cm. de
didmetro (5 pulgadas).

La fuerza ocon la cual la hoja puede aplicarse
en el rodilio varia, pero utilmente tiene wa valor de aﬁro—
ximadamente 0,696 Kg/em lineal de contacto (4 libras por
pulgada lineel). Otras dimensiones, velocidades y caracte-
risticas del equipo son conformes a la descripcidn del modo
de realizacidn que utiliza dos rodillos mencionade més arri-
ba.,

Estd claro para log peritos en la materia que si
los rodillos 3 y 4 giran a la misma velocidad se pucde ob-
tener wr efecto de corte combinando estos rodillos con una
hoja segin se representa por 8 en la figura 2, 0 mis prefe~
rentemente wna hoja algo mis rigida, que este hoja de trata-
miento flexible, alrededor de la cual la pelicula es arras-
trade y estirada.

Ia figura 3 nmuestra ua modo de¢ realizacidn en el
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que la hoja de tratamiento 8 de la figura 2 es sustituida por

un peine de agujas 11 que incluye 40 agujas por cm. (100
agujas por pulgada) que llevan la referencia 12, teniendo to
.do el peine wna longitud simil=yr a la del rodillo 13, el
cual en este caso s un rodillo liso a una temperatura infe
rior a la de fusibn y que presiona el rodillo con una fuer
za de 0,696 Kg/em. lineal (4 libras por pulgada lineal),

Una longitud tipica para el rodillo es de 45,72 cu, (138 pul
gadas). IDas agujas 12 tienen un didmetro de vastago de

0,254 mm. (0,010 pulgada) una longitud de 25,4 mm, (1 pulga~

' da) una conicidad de 0,635 em. (0,25 pulgada) wa seccidn

transversal redonda y estdn soldadas a una barra de cobre.

El equipo de las figuras 1 & 3 en cada c¢aso
produce wia pelicula provista de surcos o uné cinta dividida
a partir de dicha pelicula, que'tiene caracteristicas dife-
rentes en superficies diferentes, como consecusncia del cor
te. Los requisitos para esta pelicula son:

(1) la membrana entre los nervios ha de tener
preferentemente wn espesor inferior & 10 p, e influso a 5 p.
De hecho entra en el marco del invento el gque penetre en la
pelicula y produzca une "hoja" de filamentos paralelos.

Esto depende en cierto grado de la presitn y de la tempera~-
tura entre los elementos cooperantes que forman la boca, y
se obtiene mds facilmente con las agujas de la figura 3.

(2) la estructura a través del espesor de la pe-
licula y hacia las dos superficies de la pelicula ha de di-
ferir debido al efecto de corte en el polimero donde es so-
metido & traccidn por ?; rodillo 4 o cncima de éste (figura
1), la hoja & (figzura 2) o el peinc de agujas 11 (figura 3).

Ia pelicgia (o cinta), es de por si vn articulo
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potencial de comercio, y puede ser estirada por medios cong

ciGos en sf en la técnica. IMientres es posible ubilizar

'peliculas o cintas enrolledes de antemano pars estirarlss,

cg evidentemente muy conveniente egtirar la " cintas cuendo
salen de los rodillos 5 y 6, o incluso cuando proceden de
wa- hoja de borde de pequeilio radio adyacente al rodillo 4,

Las ondulaciones pueden acentuarse estirando
la cinta en una hoja de este tipo en lugar de tener un vuve-
lo libre,

Al estirar las cintas, las membranas entre los
nervios tienden a Gividirse esponténeamente proveyendo ma-
teriales largos con” varios filamentos que contienen larges.
filamentos ligos que corresponden al numero de nervios pre-
sentes en la cinta., TLog filamentos tienen fendencia a pro-
ducir un hilo liso més wniforme que la estructura basta
fibrilada obtenida dividiendo una cinta que nb contiene nexr
vios separadog por membranas,

Ademas, el corte a través del espesor de la ve-
licula conduce a la formacién eventual de una ondulacidn
helicoidal permenente en el materiai de filame:itos mﬁltiples.
Egta ondulacidn puede inveriirse por si scla en ocasiones
de modo que no existe ningun par resultante en un hilo de
material de filamentos miltiples. |

A titulo de ejemplo particular el equipo de hoja

-de tratamiento representado en las figuras 2 y 2e ha sido

utilizado para producir una hoja de 112 p de espesor con
mewmbranes de espesor inferior a 10 p, Ha sido estirada en
forma de cinte provista de 25 surcos a 14500, en vuelo li-
bre, en un 11005, La-fibrilacién convencional por aire (ha-

ciendv pasar la cinta estircdm a través de un pasillo de
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venituri de aire) conduce & un clevado grado de fibrilacidn

v despuds de hucer que se relaje el hilo resultante de fi-

‘lementos miltiples en estado libre duvante 24 hores, se ob-

tuviercn lossiguientes resultados:

Denier aproximado de los filamentos 13
Ondulaciones por centimetro (del

hilo extendido a continuvacidn) 0,7
Rigidez de la ondulacién, % 3,65 2,5
Tenacidad, gramos/denier 5,0

Un experimento similar pero con wn estirado de

:500-600% ha dado los siguicntes resultados,

Denier ) 19
Ondulaciones por centimetro 0,4
Riglidez de lasg ondulacionesu . 2,2; 3,2
Tenacldad _ 4,5

Otro experimento similar wtilizando el peine de
agujas ( 40 agujes por cm. - 100 agujas por pulgada) de
la figura 3 ha dado los siguientes resultzdos.

Deni.er 50

Ondulaciones por centimetro 0,3
Rigidez de las ondulaciones : 1,9
Tenacidad 4,7

(La rigidez de las ondulaciones se expresa como
el porcentaje de encogimiento del hilo entre cargas sucegi-

vas de 0,1 gr/denier y 0,002 gr./denicr)

Varies modificaciones pueden hacerse dentro del
alcance del invento y no necesitan figurios separadss del ai
buvjo para el perito en la matexriz. Por ejemplo, la pelicue-
la puede incluir dos o varios pelimeros de wn grado de ire

compatibilided mutua que facilite lo divisidn en filamentos,
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lag peliculas laminadas pueden uwtilizarse incorporando mé-
quinas estrujadoras adicionales que introducen las pelicu-

las en una boca comin o mediante la utilizacidédn de una ho-

Jj& preformada, por ejemplo aplicada en el rodillo liso cowo

revestimiento del material en el que se reali-=an surcos por
wedio de las agujas. Si se utiliza un rodillo provisto de
surcos, sc¢ pueden jancorporar surcos auxiliares o configura-

cioues particulares para su texturizacidbén, Ademés, pueden

. obtenerse efectos diferentes con espasores de peliculas di=

ferentes y/o condiciones de corte diferentes; una pelicula
mas gruesa puede someterse a cortes suficientes para wejo-
rar la fibrilacidén en el fondo de los surcos, pero no hesta
el punto de ondular las fibras producidas eventualmente.

En resumen, el Modelc de Utilidad que se soli-
cita deberé recaer las siguientes: “

RELVINDICACLONES

1. Aparato para producir una zona extensa de
polimero termopléstico estirable en frio por el nétodo segin
la solicitud de patente ne, 381l.231, de la cual esta solici-
tud es divisional, céracteriz&do porqgue incluye:

- una méquina estrujadora que tiene uni hilera pla-
na para estrujar una pelicula de poliwmero eu forma fundidaj

- unos elementos cooperantes que definen un dispo-
sitivo de boca por el gue la pelicula cestrujada puede pasar,
siendopor lo menos un elemento cooperante um rodillo, estan-
do por lo menos dos elementos cooperantes adeptados para prg

veer unos cortes entre una cera y la ctra de la pelicula,

<

proveyéndose unos medios para realizar unce surcos por lo m
nos en un elemento cooperante para proveer de suwrcos la pali

cula estrvjada,
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2. hparato segin la reivindicacién 1, caracte-

rizado porque los dos elewentos cooperantes estén dispuege

tos de manera que definan una sola boca entre ellos, siendo

uno de estos elementos un rodillo provisto de surcos anula-

res circunferenciales y paralelos y siendo el otro eleuento

una hoja de tratamiento que se apoys en el rodillo para de-

finir una boca.

5, Aparato segln la reivindicucidén 1, caracte

" rizado porque dos elementog cooperantes estdén dispuestos pa-

ra definir una sola boca, siendo uno de estos elementos un
rodille liso y el otro un elementodzperfilado provisto de sa.-
lientes de perfilado delante de los cuales se arrastfa la pell
cula,

4, Se reivindicé por Glvimo cowo objeto sobre
el que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita:
"APARATC PARA PRODUCIR UNA ZONA LEXTENSA DE POLIMERQO TERMOPLAS
TICO ESTIRABLE EN FRIO“, B

Todc coniorme queda descritio y reivindicado en
le. presente wemoria descriptiva, que consta de diocisiete
péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 14 de diciembre de 1972.
BERNARDC UNGRIA
P.p
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