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SOBERE:
“PROCEDIMIENTC Y APARATO PARA LA PRODUCCION DE UNA HELI-
" CUL& PARTTENDG DE MATESIAL OFGANICO TERMOPLASTICO",

SOLICITANTES: INPERIAL CHELICAL INDUSICRIES LINMITED,
Oompaiifa Inglesa, residentes en: Millbamk,
LONDRES, Inglaterra.

Este invento se refiere a la fabricacidn de pe;
1foulas tubulares o planas, partiends de materiales orgé;
nicos termopldsticos.

Existe una gran d emanda, especialmente en la es;

5. pecialidad de los embalajes, de pelfculas tubulares de ma-
terial orgdnico termopldastico, con un eg esor de pared de
Pocas milésimss de pulgada, ¥y Que, una vez digpuestas en un
Plano tengen una asnchura que varfs desde unos 2,5 cm. a va=-
d os ples. Para la produccién de estas pelfculas subulares

1o. se hen descrito procedimientos que consisten e expulsar el
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materisl termopldstico fundid. a través de unabfn‘tatriz anular,
de circunferencie relativamente pequefia, en dilatar el tubo
expulsedo, por medio de aire a presidn, y una vez enfriado,
aplastarlo por medio de rodillos y en arrollar la pelfcula
tubular aplasteda que as{ se obtiensc.

Sin embargo, se ha comprobado que, con la mayor
parte de los materisl es termoplésticos, se presenta un grado
indeseable de adhesidn o cierre entre las paredes de la pe-
1{cula, si €sta se aplasta antes de hzberse enfriado a una
temperatura considerablemente inferior a la de eblandsmiento
del material termopldstico. Por tantc, con objeto de que la
pelfcula pueda expulsarse a una gren velocidad de bobinado,
cste procesc se reeliza por medio de aparatos que permiten
une largs "separacidn® entre la matriz de expulsidn y los
rodillos de errastre, enfirdndose la pelfcula por medio de
chorros de aire comprimido durante su paso desde la matriz
8 los rodillos. Sin embargo, a causa de las exigencias de
tolerancia en cuanto a espesor y uniformidad de la pd feula
tubular, no ha sid® posible aplicar estse dltimo P cedimiejm—
to sin disponer de medios especiales para sostener el tubo .
durente su paso a los rodillos de arrastre, a fin de asegu-
rar que el tubo en dilacidn se conserve alineado con la ma-
triz de expulsidn. Dado que, para la obtencidn des pelfculas
de calidnd elevada es precisoc que dichos medios estén prac-
ticamente libres de roce, su dispoaicién ha sumentedo en
alto grado y la comple jidad del s quipe necesario paras la
aplieacién del procedimiento.

Se ha pm pussto emplear aire a baja presidn y car-
gado de humedad, en lugar del aire comprimido, para el en-

friamiento de la pelfaila; pero este método se ha compmbado . -



45.

50

55. -

60;

65.

TO.

de bobinado, a causa de la proporcidn de deslizamiento de le

pelfoule obtenida, especialmente cuands esta pelfcula tiene
las superficies de gran suavided éue son d eseshles para co-
municarle un srado elevado de nitidez. |
Un objeto de este invento es proporcionar un pro-
cedimiento y un apareto perfeccionadds, para la producciﬁn
de pelfculas tubuleres de materisl organico t ermopkdstico
vy para la obtencidén de pelfculas planas de las mismas. ’
De acuerde con este invento, un procedimiemntc per-
feccionado para la produccidn de pelfoculas expulsand conti-
nuamente un material termoplédstico, normalmente sélido, en
estado de fusidn, a través de una matriz anular e inflando
continuamente el tubo asf obtenido antes de haberse enfriado
¥y rew brado el estad sdlido, por medio de un volumen de un
medio de inflacidn encerrado dentro de diecho tubo, formendo
asf una pelfcula tubular, se carecteriza porque la pelfculs
tubular inflade se hace pasar por el interior de un lfduido
ds enfMamiento, que preferentemente es sl agua. COrriente;
mente; el medio de inflacidn es aire u otro gas inerte para
el.material que constituys el tubo.

Se ha oambnnbaﬁo que la palfcula obtenida por el
procedimiento de este invento se endurece con tal rapidez,
que pueds producirse una pel{cula de buenas condiciones de
deslizamiento con grados slevados de bobinado, sin necesidad
de uns larga Mssceidn colgada" de tubo inflsdo y, por tarto,
sin necesided de medi os exteriores para sostener la pelfoula.
Se ha comprobad tambidn que la pelfculs obtenide por sste
procédimiénto tiene un zrado de nitidez ma.s clevado, para

las mismas proporciones dc deslizamiento que la pelfcula



&:;%;Ptda por procedimientosque utilizan solamente el enfria-

e ﬁgs por eire.
La plfcule tubular pueds producirse generalmente
a temperaturas de expulsidn inferiores a las necesarias parsa
75; las pelfeulas corrientes ¥, por esta razdn, se abre frecuen~
temente para veﬁderla como pelfcula plana o corriarte. Se ha
» comprobsdo, sin embargo, que la pelfcula tubular obtenida por
los procedimientos entes descritos, tiende a tener lfneas de
debilided o falts de resistencia a lo larm ds los doblecss,
. 80. especialmente cuando éstos se abren; As{ pues, regilta gene-
ralmente indeseahle obtener, de pelfculas tubulares aplasta-
das, pelfculas planas de anchurs tal que'incluyam ung de las
1fneas de doblado de la pelfcula tubular.De acuerd con una
forma ds aplicacién de este invento, csta difiarltad puede

85. vencerss haclasndo paser la pslfcula tubular abierta e inflada

por el interior del lfquida de refrigeracién, de tal modo que
éste impida el e scape del medio de inflacidn, partiends la
pelfcula tubular enfriada por debajo de la superficie del
1fquido, y abriendo -la pelfculs remltante, alisandola ¥y

90. secandola.

Para la(produccién de pelfcula tubular plans, o
planchadz, es generalmente més conveniente aplastar la pelf-
cula infleda por medio de un par de rodillos de arrastre su-
mergidos en el 1lfquide de refrigeracidn.,

95. En leaplicacién del procedimientc a gue este inwento
se refiere, se prefiere qus, antes de enfriarla por el 1fquido,
la pelfcula se enfrfie parcialmente por medio de una o varias
corrientms de aire dirigidas précticamente de modo unifarme
alrededor de la circunferencia de la pelfcula durante su paso

100. desde la matriz de expulsién al lfquid» refrigerador. El su~
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minigstro de¢ aire a la superficic de la pelfcula empieza con
preferencia Jjunto a la matriz ds expulsidn, pero a una dis—
tancia de &sta suficiente para evitar el temple por enfria-
miento de la cara de les matrize. De este modo, la mayor parte
de la inflecidn de la pelfcula queda reducids a.una seccidn
de la misue rclubtlveomente corta y se consigue con més fac¢i-
lided la inflacidn uniforme. El suministro de aire puede
también ajusturse para ¢ ompensar las ligeras irregularidades
sn el cspesor de la pelfcula, que pusden derivar de pequoics
diferencias ds tempcretura en el material fundido en distin-
tos puntos alrededor del orificio de axpulsidn.

Bl 1fquid refrigerador, que normalmente es el
agua, sc¢ mantiene con preferencia a una temperatura inferior
por lo renos a 208C. a la de ablendamiento del material ter-
mopléstioo Vs genéralmente se prefierc emplear agua corrien-
ts frfa, a una temperatura de 208C. o inferior. Bn realided,
cuanto mds fria esté la palfcula.cuando sus superficies se
colocan en contacto por primera vez, por sjemplo por rodi-
llos de. arrastre, tanto mayor serd la facilidad para abrirla
o0 separarla para el uso ulterior.

Cuando se¢ fsbrica pelicula tubuler aplastada, se
prefiere que la burbuja encerrada en la pelfcula sntre la
metriz v los rodillos de arrastre no contenga agua u otro
l{quido, dada la dificultad que ofreces el sscado del inte-
rior de la pelfcula. Si la pelfcule ha de abrirse més tarde,
no existe objecidn a la presenciz de agua u otro lfquido en
el interior de la burbuja o camara; incluso algunas veces
ésto puede ser convenients para faxcilitar el enfriamiento.
Cuando la burbuja o cdmara no contiene 1lfquido, la presidn

del ague de enfriamiento exterior tenderd a aplastar la pe-



1fcule inflada antes de gque llcgue a los rodi 1llos de arras-
tre sumergidos. La prssidn necesaria del medio de inflacién
es a veces bten reducida que la pelicula se gplaste por com-
pleto a una distancia de unos 12 mm. solauente debajo de la
135, superficie del apgua. Incluso en estas condiciones, sin em-
barco, la inclusidn de la fase de enfriamiecnto por agua per-
nite aumentos de hasta tres veces en el grad o velocided
de bobinzdo de la pelfcula tubular. Desde luego se ha com-
probado que el enfriamiento por agua en una distancia ten
140. pequefia como 1,59 mm., sa traduce en una msjora apreclable
¢n el procedimiento, con respecto a un procesw englogo en
ol aue no exista la etapa de refrigerecidn con agua. Los ro-
dillos de arr stre se colocan en o cerca del punto en el que
1a polfcula tubdlar estd completaments aplastade ya por la
145 accl én del 1fquido de refrigeracidn, con objeto de impedir
que la pelfcula se arrugue como resmiltado de las fuerzas
hidrostdticas del 1f{quido.
81 1fquide refrigpradorlantes citad puede utili-
zarse para aplicar a la pelfculs cuando se desee, un trate-
150. mientb supe rficial, por sjemplo, pueden disnlverse o dispsr-
sarse en ¢l 1fouido agentes anti-estdticos o de aprasto.

Bl procedimiento de este invento se aplica con ma-
yor facilidad a materiales orgénicos termopldésticos que for-
men una masa fundida relativamente vigcosa. Estos nateriales

155. incluyen, por ejemplo, el politeno y los copolfmeros de eti-
leno con 6xide de carbono; la vinil-ftalimida o carbazol vi-
n{lico, los interpolfmeros hidrolizados etileno-gcetato vi-
nf{lico, y el clorurc polivinflico plastirficado. A causa de
la gran demanda de pelfcula tubular de politeno para su apli-

L » Iy -, - -
160. cacidn al embalajs, el procedimiento es de aplicacidn saspecial
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en la obtencién de pelfcula de politeno. Pueden tembidn usar-
ge materiales termoPléstiCOS qus proporci onen uns masa fundi-
dade méyor movilidsd, tales como los superpolissteres, espe-
cialmente el tereftalsto polietilénico y las superpoliamidas,
especialmente si para inflar el tubo se utiliza una pequeiia
burbujs de medio de inflacidn. La pelfcula de tersftalato
polietilénico tiene también un valor especial para el emba-
laje, y 8l procedimlento ds este invento puade apiicarse tanm-
bidn muy (tilmente para la obtencidn de esta pelfcula.

Para algunos materiales termoplédsticos, puede ser
necssario aplicar un tratemiento de secado a la siperficie
de la pelfcula despu’s de su salida del bafio refrigerante.
Otras pelfculas termoplédsticas, sin embarse, y especialmen-—
te lz pelfcula de politeno sin aprestar, repelen suficien-
temente el agua pars evitor la necesidad de tal tratamiento,
¥ el paso a través de rodillos de caucho cs suficients para
secar la pelfcula.

El aparato a qus este invento se refiere contiene
por tanto un expulsor adecuzndo para expulsar un matsrial
termopléstico orgédnico fundida, en direceidn descendente,

a travds de una matriz de expulsidén que tiene wn orificio
anulaer, medios para armstrar el tubo asf expulsad de la
natriz, medios para introducir fluido a presién en dicho tu-
bo y medios para cerrar éste, Y se caracteriza por comprender
un depdsito dispuesto para contener un lfquido refrigerador
en c ontacto ceon la parte inferior de dicho tubo, a la ghe
rodea.

Cuando el medio citad para cerrar el tubo estd
constitufd por un par ds rodillos entre los cuales pasa ésts,

es corrientemente mfs conveniente que estos rodillos sean con-
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duecidos o impulsados ¥y funcionen ademds como los medios in-
dicedos nara arrastrar el tubo desde la matrig.

Bl aperato de este invento se describe nés deta-
lladamnentbe a continuacidn, vor via de ejenplo, con referen-
¢ia a los dibujos adjuntos; e lqs que la figuwra 1 Trepresen-
ta esquemdticemente, en corte vertical, un aparato en el que
la pelfcula tubulsr se aplasta por un par de rodillos éue
sirfen también para arrastrarla desde la matriz de expulsién.

n este dibujo, 1 representa la matriz vertical de
sxpulsidn dotada de un orificio anular 2 y de un paso 3 a
través del cual pucde suministrarse el fluido de inflacidn.
Bl tubo expulsado 4 pasa a trawds ce un medio 5 derefrige-
rageibén por aire, gue éomprendé‘un anillo cerrado de tubo ds
politeno de 12,7 mm. ce diémetro interior con orificios de
0,79 mm. de didmetro seperados entre s{ por 3,17 mm.; estos
orificios estan taladrados en una direccl én descendente for-
mando un éngulo de alrededor de 202 con el plaro del didme-
tro del anillo, en el interior de dste. Il aillo 5 tiene un
solo tubo de entrada (no representado) de 12,7 mm. de didme-
tro, por medio del cual se suministra aire frio y conprimido
al anillo. Bl tubo expulsadc se Iinfla por la burbuja o masa
6 ds aire u otro gas, ¥ lusgo se hace pasar por entre los
rodillos desrmstre 7, ambos del mismo didmetro y que se
impulsan a la misma velocidad. Los rodillos de arrastre estan
sumergidos en el lfguido refrig.rador 8, y desde ellos, la
pelfcula tubuler aplastada pasa por encima del rodillo 9
pare dirigirse & un rodilloc de bohinado.

El aire u otro gas usado para inflar el tubo, asi
como cualquier 1fquido contenido en la burbuja de inflacidn

. < s ’ ’
o distensidn, se suministra, muy convenientemente, a través
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de un paso de la matriz de expulsidn, como en él aparato
detallademente deserito, dado que dsto permite el ajuste
fécil en las pequefias fluctuaciones del volumen ée la bur-
buja o masa de inflacidn, que, sin embargo, puede intoducir-
se en 1la pelfcula perforando ésta con una aguje hueca y ha-
ciendo pasar la cantidad necesaria de medio de inflacién a
través de la aguja.

Se comprusba generalmente clue daspués del ajuste
inicial del aparato, y especialments del volumen del médio
de inflacidn, este volumen no precisa mds que ajustes muy
pequefios 0 nulos para -menbtener una expansién uniforme y re-
gular de la pelfcula. Cuando la burbuje de aire u otro medic
es relativemente pequefia, sin embargo, las pequeflas fluctua-
ciones en sl volumen pusden dar por resiltado variaciones
apreciables en la anchura de la pelfcula tubuler una vez
aplastada. Bsta dificultad puede presentarse cusndo se fa-
brica pelfcula tubular de poca anchura una vez plana, o
cuando el material termopldstico empleado sea tal que pro-
poreione una masa fundida mévil; en cada uno de estos casos
la tuberfa se infla al tamafioc deseado por medio de una pe-
quefia burbuja. Bste efecto se acusa especialmente cuando se
obtiene pelfcula rslativamente gruesa y no puede evitarse
fécilmente el escape de pequefias cantidades de aire a través
de los rodiilos de srrastre. Se ha observado gque este incon-
veniente pueds evitarse manteniendo a través del pasode
alimentacidn de la matriz, comunicacidn dirscta entre la
burbuja de inflacidn y un depdsito del medi o para la misma.
Esto sumenta el tamafio real de la burbujs de inflacidn y,
de este modo, diszinuye el efacto de las fluctuacionss en

el volumen, en la snchura ds la pelfcula tubular obtenida.
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Un dispositive conveniente para el depdsito de
aire deostinado a la buibuja de inflacidn, es el represen-
tado en la figura 2 de los dibujos adjuntos, sen la que 10
representa el depdsito mencionado, que, por um tubo 11, co-
munica con la burbuja de inflacibn y, por el tubo 12, con
un generador de aire comprimido, y con un depdsito de agua
1%, por medio de un tercer tubo, 14 repressnts un tubo ds
salida para el aire. El volumen inicial de aire se admite
a través de la llave 15 y se ajusta por medio de la llave
16; estas dos llaves se cierran cuando se ha obtenido el
volumsn de aire preciso, ¥y se ha estabilizad sl funciona-
miento del procedimiento. Cudquier ajuste del volumen de
aire que pueda ser necesario a continuacidn, para c ompensar
el escape de fluido a tmvés de los rodillos de arrastre,
puede llevarse a cabo admitiendo agua gota a gota, en las
proporcionss necesarias, a través de la llave 17.

El eire de enfrismiento, suministrado a través
del anillo 5 del sparatc representado en la figura 1, se
alimenta con preferencia a una presién suficientemente ele-
vada para consegulr una circulacidn turbulenta del fluido.
Por sjemplo, un enillo de 152,5 mm. de didmetro interior,
con orificios como antes se indicd, se alimenta con prefe-
rencia con aire a una presidn de régimen de 0,14 kgs./cm2
por lo menos. Las presionss inferiores que tisnden a dar
lugar a chorros acrodinadmicos procedentes de los orificlos,
dan por resultado un ecnfriemiento irregular de la pelicula
tubular. Las irregularidades en el sspesor dc¢ la g riferia
de la pslfceulda pueden ajustarse por ligeros desplazamientos
u oseilsciones del mmilloe. Otros tipos de medios de refrige-~

racidén por aire susceptibles de utilizarse, comprendsn una



>

T 29C.

300,

305,

310

) 206287
‘QL

serie de chorros en abanico o un refrigerador en forma de

- 11

ﬁcﬁ‘,gg'

anillo tubular dotado de una ranura continuas en el costado

situadc frente s la pelfcula.

#1 splastomisnto gradual de la pelfcula tubular
por el 1fquid refrigerador ayuda a consegulr que la pelf-
cula pase a través de los rodillos de arrastrs libre de
arruges. 8in embarso, por dslante de estos rodillos de
arrastre pusden disponerse pares de rodillos paralelos se-
perados pura dar lugar al ulbterior aplastemisnto de la pe-
1fcula antss de oue los rodillos de arrastre la aplasten
por conpleto.

En la figura % se representa esquematicansente un
aparato dlspuccto de acuerdo con sste invento, para la ob-
tencidn de pelfecula plana. Zste eparato contisne una cuchi-
lla afilada 18 sujeta a una zapata cénica 19 de formacidn,
sume rgida en el licuido raefrigerador; los rodillos de arras-
tre del gparato antes descrito, se han suprimido. Bl tubo
expulsado de la matriz 20 se infla o dilata por una burbuja
ds alre encerrads en su interior por el 1lfquido refrigerador
21l. La pelfcula tubular inflada 22 pasa alredsdor de esta
zapata ednilca que la abre gradualmente y luego pasa alrede-
dor de otra zapata de formacidén 23 tambidn sumergida en sl
1fguido y de forma tal gue en su extremo amdyacente a la base
de la zapata ednica sigue 1la curvade ésta, que se raeduce
gradualmente hasta que en el extremo opuesto, la 2Zapaba es
plana. Bl perfil de la pelfcula al pasar por distintas sec-
ciones de¢ las dos zapatas de abertura sc representa, visto
¢n planta, en 4, 3, C, D, &. L= pelfcula plana pasa por de-
bajo del redillo 24 y finalmente es arrastrada por un par

de rodillos de arrastre situados al extsrior del bafio refri-
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gerador. Los contornos de las zapatas de formacidn son tales
que la pelfcula tubular sc retira de la matriz de expulsién
uniformemsente en toda su circunfecrenciae ‘

Iste invento ss aclara més aun, sin limitarse en
modo alguno, por lcs ejemplos sigulentes en los que todas
las partes son ponderales.

BIEZxL0 1 -

Sa obtuvo pelicula tubular de politeno por medio
del aparato representado en la figura 1 y descrito anterior-
mente. El1 politeno se expulsd & una temperature de 145¢C. de
una matriz dotada de un orificio snular cuyos didmetros in-
terior y exterior era, respectivements 0,835 y 0,875, y el
voluren del aire de inflacidn y la veloeidad de expulsidn y
de bobinado, ss ajustaron para obtener una pelfcula de un
ancho, on plano, de 25,4 mm. y un espesor de 0,127 mum. La
superficie del agua de enfriamiento estaba a una distancia
de 45,72 cm. de la matriz, y el lfquido se tenfa a una ten-
peratura de 15%C. aproximadamente. Se suminist raba aire de
refrigeracidn, a través del enillo refrigerador, de un did-
metro interno de 15,24 mm. situado 12,70 mm. por dsbajo de
la natriz, a razdén de 1,2 m> por hora aproxim danente. La
separacidn de los rodillos estaba sumergide aproximadamente
2,54 cme. en el agua. Se comprob6 que en cstas condiciones
podfa obtenerse pelfcula dec buena calidad y excelente niti-
dez, dotada de un grado satisfadoric de deslizamiento, a
razdn Gc 2,725 kgs./hora, siendo de 9,15 m. por minuw la
velocidad lineal ds produccidn.

Para los fines de camparacidn, se comprobd que con el
misiio proesdimiento, aplicad en ausencia de lfquidn rofri-

. . ! Y
gsrador, pero con snfriauisnto adicional por alre, podia pro=-
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ducirss una pelfcula dz iguales condicionas de<iesliéamieato
e razdn dec solamente 0,908 kgs./hora a una velocidad de 73,05
m/minuto. 3Bn nitidez ¥ aspectd genesral , la palfcula asf ob-
tenids era inforior » la proporcionada por sl método por
enfrianisento por agua.

RJELPLO 2 -

Se prepard pelfcula tubular partiendo de una mez-
cla que contenfa 100 partes de clorum de polivinilo y 50
partes de ftalato dibuiflico, por un método idéntico al em-~
pleado en el Bjemplo 1, sxcepto que ol materiasl se expulsd
a une temperatura de 2008C. Con el método en sl que se em-
plea el enfriamientO'congigua, la pelfcula podfa obtenerse
en proporcidn mucho mayor a la que se comssguis pcr un mé-
todo andlogo empleando solamente la refrigeracidn por agus;
la pelfcula, ademds, tenfa propiedades superiores.

Se expulsé, a la temperatura de 2908C., tereftala-
to polietilénico, de una viscosidad intrfhsecé, de 0,68 por
medio delAaparato representado en la figura 1; la matriz
anular tenfa un dldmetro interior de 22,02 mm. y un didme-
tro exterior de 22,22 rmm. No se apiicd refrigeracidén por
aire & la pelfoula. E1 agua de enfriamiento, cuya superficle
esteba a 50,8 mm. por debajo ds la matriz, se mantuvo a una
temperatura de 20#C., y el volumen del aire de inflacidn se
ajuété para dar una pelfcula tubuler de una anchura de 15,88
mm. en plano, expulsando 1,243 kgs./hora y a una velocidad
de armstre de 30,5 m./minuto. Bl espesor de la pelicula em
de 0,038 um. Se obtuvo psifcula tubular de buena calidad ¥
cspesor uniforme.

Se intentd emplear refrigeracidn por aire, e lugar

de enfrizmiento con agua, en este procedimiento . Pero debido
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a la movilidcd del matsrial fundido y a la longitud de la
sccidn neceseris pera sl enfrigmiento cdecusdo, entre la
matriz de expulsidn y los rodillos 4s ~2rrastre, se compro-

vd la iuposibilidad & mantsrker uns buibuja dz sirc coheran-

te en ol intsrior dsl tubo durante su peco hacia loe rodillos,

ds@o cue las paredes del tubo invariablonicnts se ponfan en

contacto v daban por resulitado el aplastonisnto del mismo.

- ora -

Deserita suficientenente la naturalesza del inven-
to, asf cozo la maners de rsalizarlo en la prictica, debe
hacerse constar que las disposiciones sne rlormente indicag-
das, son gusceptibles de nodificaciones de debulle, sn cugn~
to no alteren su principio fundamenial, siendo lo cue cons—
tituye la esencia del rofseride invento v por lo que sc so-
licita Patente de Introduccidn por 10 zilos en Dspcliia de:

B HOCLDIL T IO Y abalbi'v fana Ld FeouDUCULUN Lo Ulld FolIWla,
PARCIAIDY UL Lalaiial UHGAS IO WaliUbLad ICuY; coracterizdn—
dose por lo sigulente:

12 - Procedilrierto pars la produccidn de una pe-
1fcula pariiendo d¢ meterial orgdnico termopldistico, carac-
terizado por sxpulsar continuamente un matoerial orgépico
termopldstico, nornmelmente s6lido, en estado de fusidn, a
través de una matriz anular vy por inflar continuamente el
tubo asi expulsado, antes de que por enfriamiento haya recu-
perado ¢l estado s6lido, mediente un volumen de medio de in-
flecidén encerrade dentro de dicho tubo, obteniéndose as{ una
pelfcula tubular, y porque la pelfcula tubular inf lada se
hace pasar al intsrior de un 1fquide rafrigerador.

24 - Procedimisnto, seguin lo sspecificado en la

. 2 . N .
reivindicacidn 1, caractsrizado porque la pelfcula tubular
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se aplasta por un par de rodillos ds arrastrs sumergidos en
dicho lfquido rsfrigerador y ¢ olocados en o ccrca del punto
en el que la pelfcula es aplastada por el 1fquido de refri-
geracidn.

3¢ - Procesdimiento, segln lo especificado sn la
reivindicacidn 1, caracterizado porqus la pelfcula tubular
se hace pasar al interior del liquido:refrigarador, se abre
debajo'de la supsrlficie ds éste v luego ss extiende para
formar una pelfenla plana.

48 - Procedimiento, segin lo especificed en cual-
guiera de las rsivindiceci ones anteriorss, caracterizaedo por-
gue la pelfcula tubular se enfria parcialmente por medio de
corrientes de aire durante sa pasc desde la matriz de expul-
sién al 1{quido refrigerador.

58 - Procedimiento, segﬁn lo especificad en cual-
guiera de lés reivindicaciones antcriores, caractsrizado por-
qua el lfquide refrigerador es el agua.

682 - Procedimiento, segln lo especiTicado en cual-
quisra de lés relvindicaciones anteriorss, caracterizado por-
que'el lfquido refrigerador se mantisene s una btenrpsratura in-
Fferior por lo msnos en 209 & la de ablandaniento del material
termopléstico, ¥ eon preférencia a uns tenperatura de 2082(C.

o inferior.

7¢ - Procedimiento, segln lo e specificado en cwl-
quicra de las reivindicaciones enteriores, caracterizado por-
que el material orgdnico termopléstico es el politeno.

B# - Procedimiento, segln lo especificado en cuwl-
gquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque
el material orgdnico temopldéstico esel tereftalato polieti-

1énico.
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9¢ - Procedimisnto para la produccidn de una pelf-
cula parbiendo de material orgénico termopléstico, caracte-
rizado por aplicarse prﬁcticamante tal como ez ha descrito
con refercncia especial a cada uno de los Bjemplos andario-
res Yy a los divujos adjuntos.

10% - Aparato para la rsalizacidn del procedimiento
especificado en las reivindicaciones anteriares y camcteri-
zado por comprender un expulsor preparado para expulsar un
material orgdnico termopldstico, fundido, en direcci én des-
cendents, « través de una matriz de expulsidén qus tiene un
orificio anular; medios para arrastrar el tubo zsf{ expulsado,
desde la matriz; medios para introducir fluido a presi én en
el tubo mencionado y medios para cerrar dido tubo; y porque
comprende un dcpdsitp preparado para mantener un lfqﬁido Tre-
frigerador en contactd con la parte inferior de dicho tubo
y rodsando a la miana.

1182 - Procedimiento y aparato para la produccidn
de una pelfcula, partiendo de material orgdnico termopids-
tico; tal y como queda substancialmente descrito en la pre-
sente emoria y representado en los dibujos gue se acompafian,

st a flemoria consta de dieclselis hoJas escri tas a

maqguins por una sola de sus caras.
ladrid,
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