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5.

lo.

Este invento se refiere a la  fabricación de pe­

lícu las  tubulares o planas, partiendo de materiales orgá­

nicos termoplásticos.

Existe una gran demanda, especialmente en la  es­

pecialidad de los embalajes, de películas tubulares de ma­

t e r ia l  orgánico termoplástico, con un egoesor de pared de 

pocas milésimas de pulgada, y que, una vez dispuestas en un 

plano tengan una anchura que varía desde unos 2,5 cm. a va­

lí os pies. Para la  producción de estas películas tubulares 

se han descrito procedimientos que consisten en expulsar e l
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material termoplastico fundid) a través de una^aatriz amular, 

de circunferencia relativamente pequeña, en d ilatar el tubo 

expulsado, po-r medio de aire a presión, y una vez enfriado, 

aplastarlo por medio de rod illo s y en arro llar la  película  

tubular aplastada que así se obtiene.

Sin embargo, se ha comprobado que, con la  mayor 

parte de los materiales termóplasticos, se presenta un grado 

indeseable de adhesión o cierre entre las paredes de la pe­

líc u la , s i ésta se aplasta antes de haberse enfriado a una 

temperatura considerablemente in ferio r a la  de ablandamiento 

del material termoplastico. Por tanto, oon objeto de que 3a 

película pueda expulsarse a una gran velocidad de bobinado, 

este proceso se realiza por medio de aparatos que permiten 

una larga "separación" entre la  matriz de expulsión y los 

rod illo s de arrastre, enfirandose la  película por medio de 

chorros de aire compiimido durante su paso desde la  matriz 

a lo s  rod illo s . Sin embargo, a causa de las exigencias de 

tolerancia en cuanto a espesor y uniformidad de la  peLÍcula 

tubular, no ha sido posible aplicar este ultimo procedimien­

to sin disponer de medios especiales para sostener e l tubo 

durante su paso a los rod illo s de arrastre, a fin  de asegu­

rar que el tubo en dilación se conserve alineado con la  ma­

tr iz  de expulsión. Dado que, para la  obtención de películas 

de calidad elevada es preciso que dichos medios estén prác­

ticamente lib res de roce, su disposición ha aumentado en 

alto  grado y la  complejidad del equipo necesario para la  

aplicación del procedimiento.

Se ha propuesto emplear aire a baja presión y car­

gado de humedad, en lugar del aire comprimido , para e l en­

friamiento de la  película; pero este método se ha comprobado

\
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que proporciona una mejora insuficiente para grados elevados 

de bobinado, a causa de la  proporción de deslizamiento de la  

película obtenida, especialmente cuando esta película tiene 

la s  superficies de gran suavidad que son deseables para eo- 

municarle un grado elevado de nitidez*

Un objeto de este invento es proporcionar un pro­

cedimiento y un aparato perfeccionados, para la  producción 

de películas tubulares de material orgánico termoplástico 

y para la obtención de películas planas de las mismas.

De acuerdo con este invento, un procedimiento per­

feccionado para la  producción de películas expulsando conti­

nuamente un material termoplástico, normalmente sólido, en 

estado de fusión, a través de una matriz anular e inflando 

continuamente e l tubo así obtenido antes de haberse enfriado 

y recobrado e l estado sólido, por medio de un'volumen de un 

medio de inflación encerrado dentro de dicho tubo, formando 

asi una película tubular, se caracteriza porque la  película  

tubular inflada se hace pasar por el in terior de un líquido  

de enriamiento, que preferentemente es e l agua. Corriente­

mente, el medio de inflación es taire u otro gas inerte para 

e l material que constituye e l tubo.

Se ha comprobado que la  película obtenida por el 

procedimiento de este invento se endurece con tal rapidez, 

que puede producirse una película de buenas condiciones de 

deslizamiento can grados elevados de bobinado, ^ n  necesidad 

de una larga "sección colgada" de tubo inflado y, por tarto, 

sin necesidad de medios exteriores para sostener la  película. 

Se ha compiobacb. también que la  película obtenida por este 

procedimiento tiene un grado de nitidez más elevado, para 

la s  mismas proporciones de deslizamiento que la  película
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obtenida por procedimientos gao utilizan  solamente e l enfria- 

,%K%ata por aire .

La película tubular puede producirse generalmente 

a temperaturas de expulsión inferiores a las necesarias para 

la s  películas corrientes y, por esta razón, se abre frecuen­

temente para venderla cono película piaña o corriente. Se ha 

comprobado, sin embargo, que la  película tubular obtenida por 

los procedimientos antes descritos, tiende a tener líneas de 

debilidad o fa lta  de resistencia a lo largo de los dobleces, 

especialmente cuando estos se abren. Así pues, resulta gene­

ralmente indeseable obtener, de películas tubulares aplasta­

das, películas planas de anchura ta l que incluyen una de las  

líneas de doblado de la  película tubular.De acuerdo con una 

forma de aplicación de este invento, esta dificultad puede 

vencerse haciendo pasar la  película tubular abierta e inflada 

por e l interior del líquido de refrigeración, de ta l modo que 

este impida e l escape del medio de in flación , partiendo la  

película tubular enfriada por d6bajo de la  superficie del 

líquido, y abriendo la  película reailtente, alisándola y 

secándola.

Para la  producción de pelícu la tubular plana, o 

planchada, es generalmente más conveniente aplastar la  pe lí­

cula inflada por medio de un par de rod illo s de arrastre su­

mergidos en el líquido de refrigeración .

En la4plieación del procedimiento a que este invento 

se re fiere , se prefiere que, antes de enfriarla por e l líquido, 

la  película se enfríe parcialmente por medio de una o varias 

corrientes de aire dirigidas prácticamente de modo uniforme 

alrededor d6 la circunferencia de la película durante su paso 

desde la  matriz de expulsión al líquido refrigerador. El su-
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ministro de aire a la  superficie de la  película empieza con 

preferencia junto a la  matriz de expulsión, pero a una d is­

tancia de esta suficiente para evitar el temple por enfria­

miento de la  cara de la matriz. De este modo, la mayor parte 

de la  inflación de la  película queda reducida a una sección 

de la  misma relativamente corta y se consigue con más fa c i­

lidad la inflación uniforme. El suministro de aire puede 

también ajustarse para c ompensar las ligeras irregularidades 

en el espesor de la  película, que pueden derivar de pequeñas 

diferencias de temperatura en el material fundido en d istin ­

tos puntos alrededor del o r ific io  de expulsión.

El líquido refrigerador, que normalmente es el 

agua, se mantiene con preferencia a una temperatura inferior 

por lo  menos a 20^0. a la  de ablandamiento d e l material ter- 

moplástico y, generalmente se prefiere emplear agua corrien­

te fr ía ,  a una temperatura de 20^C. o in fe rio r. En realidad , 

cuanto más f r ía  este la  película cuando sus superficies se 

colocan en contacto por primera vez, por ejemplo por rodi­

llo s  de arrastre, tanto mayor será la  facilidad para abrirla  

o separarla para el uso u lterio r.

Cuando se fabrica película tubular aplastada, se 

prefiere que la  burbuja encerrada en la  película entre la  

matriz y los rod illo s de arrastre no contenga agua u otro 

líqu ido, dada la  d ificu ltad que ofrece el secado del inte­

rio r de la  película. Si la película ha de abrirse mas tarde, 

no existe objeción a la  presencia de agua u otro liquido en 

e l interior de la  burbuja o cámara; incluso algunas veces 

esto puede ser conveniente para íhci l it a r  el enfriamiento . 

Cuando la  burbuja o camara no contiene liquido, la presión 

del agua de enfriamiento exterior tenderá a aplastar la  pe-

-  5 -
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l í c u l a  inflada antes de que llegue a los rodillos de arras­

tre sumergidos. La presión necesaria del medio de inflación  

es a veces tan reducida que la  película se aplasta por com­

pleto a una distancia de unos 12 mm. solamente debajo de l a  

superficie del agua. Incluso en estas condiciones, sin em­

bargo, la inclusión de la fase de enfriamiento por agua per­

mite aumentos de hasta tres veces en el grado o velocidad 

de bobinado de la película tubular. Desde luego se ha com­

probado que el  enfriamiento por agua en una distancia tai  

pequeña cono 1,59 mm., se traduce en una mejora apreoiable 

en el procedimiento, con respecto a un proceso análogo en 

el aue no exista la  etapa de refrigeración con agua. Los ro­

d i l lo s  de ariastre se colocan en o cerca del punto en el  que 

l a  película tubdlar está completamente aplastada ya por la 

acción del líquido de refrigeración, con objeto de impedir 

que la  película se arrugue como resultado de las fuerzas 

hidrostáticas del líquido.

El líquido refrigerador antes citado puede u t i l i ­

zarse para aplicar a la  película cuando se desee, un trata­

miento superficial, por ejemplo, pueden disolverse o disper­

sarse en e l  líquido agentes anti-egtáticos o de apresto.

El procedimiento de este invento se aplica con ma­

yor facilidad a materiales orgánicos tenmoplásticos que for­

men una masa fundida relativamente viscosa. Estos materiales 

incluyen, por ejemplo, el politeno y los copolímeros de e t i -  

leno con oxido de carbono; la v inil-ftalim ida o carbazol v i -  

n í l i c o ,  los interpolímeros hidrolizados etileno-acetato v i -  

n í l i c o ,  y el cloruro p o liv in íl ico  plastificado. A causa de 

la  gran demanda de película tubular de politeno para su a p li ­

cación al embalaje, e l  procedimiento es de aplicación especial
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en l a  obtención de película de politeno. Pueden también usar­

se materiales termoplásticos que proporci onen una masa fundi- 

dade mayor movilidad, tales como los superpoliesteres, espe­

cialmente el  tereftalato polietilénico y las superpoliamidas, 

especialmente si para inflar e l  tubo se u ti l iz a  una pequeña 

burbuja de medio de inflación. La película de tereftalato  

polietilénico tiene también un valor especial para el  emba­

l a j e ,  y el procedimiento de este invento puede aplicarse tam­

bién muy útilmente para la obtención de esta película*

Para algunos materiales termoplásticos, puede ser 

necesario aplicar un tratamiento de secado a la  superficie  

de la  película después de su salida del baño refrigerante.  

Otras películas termoplásticas, sin embargo, y especialmen­

te la  película de politeno sin aprestar, repelen suficien­

temente el  agua para evitar la  necesidad de t a l  tratamiento, 

y el  paso a través de rodillos de caucho es suficiente para 

secar l a  película.

El aparato a que este invento se refiere contiene 

por tanto un expulsor adecuado para expulsar un material  

termoplástico orgánico fundida, en dirección descendente, 

a través de una matriz de expulsión que tiene un o rif ic io  

anular, medios para arrastrar el  tubo a sí  expulsada de la  

matriz, medios para introducir fluido a presión en dicho tu­

bo y medios para cerrar éste, y se caracteriza por comprender 

un depósito dispuesto para contener un líquido refrigerador 

en contacto con la  parte inferior de dicho tubo, a la q&e 

rodea.

Cuando el medio citad) para cerrar el  tubo está 

constituid) por un par de rodillos entre los cuales pasa éste,  

es corrientemente más conveniente que estos rodillos sean con-190
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¿Lucidos o impulsados y funcionen además cono los medios in­

dicados para arrastrar el  tubo desde l a  matriz.

El aparato de este invento se describe más deta­

lladamente a continuación, por vía  de ejemplo, con referen­

cia a los dibujos adjuntos, an los que la figura 1 represen­

ta esquemáticamente, en corte v e rtic a l ,  un aparato en el  que 

la  película tubular se aplasta por un par de rodillos que 

sirven también para arrastrarla desde l a  matriz de expulsión.

En este dibujo, 1 representa la matriz vertical  de 

expulsión dotada de un o rif ic io  anular 2 y de un paso 3 a 

través del cual puede suministrarse el fluido de inflación.

El tubo expulsado 4 pasa a través c.c un medio $ de r e f r i g e ­

ración por aire, que comprende un anillo cerrado de tubo de 

politeno de 12,7 mm. de diámetro interior con o rif ic io s  de 

0,79 mm. de diámetro separados entre s í  por 3*17 mm.; estos 

o r if ic io s  están taladrados en una dirección descendente for­

mando un ángulo de alrededor de 20  ̂ con aL plano del diáme­

tro del anillo,  en el  interior de éste. El anillo 5 tiene un 

solo tubo de entrada (no representado ) de 12,7 tam. de diáme­

tro, por medio del  cual se suministra aire frío y comprimido 

al anillo.  El tubo expulsad) se infla  por la  burbuja o masa 

6 de aire u otro gas, y luego se hace pasar por entre los  

rodillos  de aria stre 7* ambos del mismo diámetro y que se 

impulsan a la  misma velocidad. Los rodillos de arrastre están 

sumergidos en el  líquido refrigerador 8 , y desde ellos,  la  

p elícu la  tubular aplastada pasa por encima del rodillo 9 

para dirigirse a un rodillo de bobinado.

El aire u otro gas usado para inflar el  tubo, a s i  

como cualquier líquido contaiido en la  buihuja de inflación  

o distensión, se suministra, muy convenientemente, a través
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de un paso de la  matriz de expulsión, como en el aparato 

detalladamente descrito, dado que esto permite e l ajuste 

fá c i l  en las pequeñas fluctuaciones del -volumen de la  bur­

buja o masa de inflación, que, sin embarga, puede introducir­

se en la  película perforando ésta con una aguja hueca y ha­

ciendo pasar la  cantidad necesaria de medio de inflación a

través de la  aguja.

Se comprueba generalmente que después del ajuste 

in ic ia l del aparato, y especialmente del volumen del medio 

de inflación, este volumen no precisa más que ajustes muy 

pequeños o nulos para mantener una expansión uniforme y re­

gular de la  película. Cuando la  burbuja de aire u otro medio 

es relativamente pequeña, sin embargo, las pequeñas fluctua­

ciones en el volumen pueden dar por resultado variaciones 

apreciables en la  anchura de la  pelícu la  tubular una vez 

aplastada. Esta d ificu ltad puede presentarse cuando se fa ­

brica película tubular de poca anchura una vez plana, o 

cuando el material termoplástico empleado sea ta l que pro­

porcione una masa fundida móvil; en cada uno de estos casos 

la  tubería se in fla  al tamaño deseado por medio de una pe­

queña burbuja. Este efecto se acusa especialmente cuando se 

obtiene película relativamente gruesa y no puede evitarse 

fácilmente el escape de pequeñas cantidades de aire a través 

de los rodillos de arrastre. Se ha observado que este incon­

veniente puede evitarse manteniendo a través del paso de 

alimentación de la  matriz, comunicación directa entre la  

burbuja de inflación y ira depósito del medio para la  misma. 

Esto aumenta e l tamaño real de la  burbuja de inflación y, 

de este modo, disminuye el efecto de las fluctuaciones en 

e l volumen, en la  anchura de la  película tubular obtenida.
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Un dispositivo conveniente para el deposito de 

aire destinado a la  buibuja de in flación , es e l represen­

tado en la  figura 2 de los dibujos adjuntos, en la  que 10 

representa e l depósito mencionado, que, por un tubo 11, co­

munica con la  burbuja de inflación y, por al tubo 12, con 

un generador de aire comprimido, y con un depósito de agua 

13, por medio de un tercer tubo, 14 representa un tubo de 

salida para e l a ire . El volumen in ic ia l 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 

volumen de aire preciso, y se ha estabilizado el funciona­

miento del procedimiento. Cuáquier ajuste del volumen de 

aire que pueda ser necesario a continuación, para compensar 

el escape de fluido a tía ves de los rod illo s de arrastre, 

puede llevarse a cabo admitiendo agua gota a gota, en las  

proporciones necesarias, a través de la  llave 17 *

El aire de enfriamiento, suministrado a través 

del an illo  5 del aparato representado en la  f ig u ra .1, se 

alimenta con preferencia a una presión suficientemente ele­

vada para conseguir una circulación turbulenta del flu ido . 

Por ejemplo, un anillo  de 152,5 mm. de diámetro interior, 

con o rific io s  como antes se indicó, se alimenta con prefe- 

rancia con aire a una presión de régimen de 0,14 kgs./cm 

por lo  menos. Las presiones inferiores que tienden a dar 

lugar a chorros aerodinámicos procedentes de los o r ific io s , 

dan por resultado un. enfriamiento irregular de la  película 

tubular. Las irregularidades en e l  espesor de la  perife ria  

de la  película pueden ajustarse por ligeros desplazamientos 

u oscilaciones del an illo . Otros tipos de medios da re frige ­

ración por aire susceptibles de u tilizarse , comprenden una
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serie de chorros en abanico o un refrigerador en forma de 

anillo tubular dotado de una ranura continua en el costado 

situado frente a l a  película.

El aplastamiento gradual de la  película tubular 

por el líquido refrigerador ayuda a conseguir que l a  p e l í ­

cula pase a través de los rodillos de arrastre libre de 

arrugas. Sin embargo, por delante de estos rodillos de 

arrastre pueden disponerse pares de rodillos paralelos se­

parados para dar lugar al ulterior aplastamiento de la  pe­

l íc u la  antes de que los rodillos de arrastre l a  aplasten 

por completo.

En la  figura 3 se representa esquemáticamente un 

aparato dispuesto de acuerdo con este invento, para l a  ob­

tención de película plana. Este aparato contiene una cuchi­

l l a  afilada lo sujeta a una zapata cónica 19 de formación, 

sumergida en el  líquido refrigerador; los  rodillos de arras­

tre del aparato antes descrito, se han suprimido. El tubo 

expulsado de l a  matriz 20 se in fla  o dilata por una burbuja 

de aire encerrada en su interior por el líquido refrigerador  

21. La película tubular inflada 22 pasa alrededor de esta 

zapata cónica que la  abre gradualmente y luego pasa alrede­

dor de otra zapata de formación 23 también sumergida en el  

líquido y de forma t a l  que en su extremo adyacente a l a  base 

de la  zapata cónica sigue l a  curvado ésta, que se reduce 

gradualmente hasta que en e l  extremo opuesto, l a  zapata es 

plana. El perfi l  de l a  película áL pasar por distintas sec­

ciones de las dos zapatas de abertura so representa, visto  

en planta, en A, B, C, D, E. La película plana pasa por de­

bajo del rodillo 24 y finalmente es arrastrada por un par 

de rodillos de arrastre situados al  exterior del baño r e f r i -
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gerador. Los contornos de las zapatas de formación son tales

que la  película tubular se retira  de la  matriz de expulsión 

uniformemente en toda su circunferencia.

Este invento se aclara más aun, sin lim itarse en 

modo alguno, por los ejemplos siguientes en los que todas 

las partes son ponderales.

EJELULO 1 -

Se obtuvo película tubular de ío liteno por medio 

del aparato representado en la  figura 1 y descrito anterior­

mente. El politeno se expulsó a una temperatura de 145"C. de 

una matriz dotada de un o r ific io  anular cuyos diámetros in­

terio r y exterior era, respectivamente 0,835 y 0,875* y el 

volumen del aire de inflación y la  velocidad de expulsión y 

de bobinado, se ajustaron para obtener una película de un 

ancho, en plano, de 25*4 mm. y un espesor de 0,127 mm. La 

superficie del agua de enfriamiento estaba a una distancia 

de 45,72 cm. de la  matriz, y el líquido se tenía a una tem­

peratura de I 5BC. aproximadamente. Se suministraba aire de 

refrigeración, a través del anillo refrigerador, de un diá­

metro interno de 15,24 mm. situado 12,70 mm. por debajo de 

la  matriz, a razón de 1,2 m̂  por hora aproximadamente. La 

separación de los rod illo s estaba sumergida aproximadamente 

2,54 cm. en e l agua. Se comprobó que en estas condiciones 

podía obtenerse película de buena calidad y excelente n it i ­

dez, dotada de un grado satisfactorio de deslizamiento, a 

razón de 2,725 kgs./hora, siendo de 9,15 m. por minuto la  

velocidad lineal de producción.

Para los ílnes de comparación, se comprobó que con el 

mismo procedimiento, aplicad en ausencia de liquide r e f r i ­

gerador, pero con enfriamiento adicional por a ire , podía pin-
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ducirse una película de iguales condiciones de deslizamiento 

a razón de solamente 0,908 kgs./hora a una velocidad de 3*05 

m/minuto. En nitidez y aspecto general, l a  película así  ob­

tenida era inferior a l a  proporcionada por el método por 

enfriamiento por agua.

EJEMPLO 2 -

Se preparó película tubular partiendo de una mez­

cla que contenía 100 partes de cloruro da polivinilo  y 50 

partes de ftalato  dibutílioo, por un método idéntico a l  em­

pleado en el Ejemplo 1 , excepto que el material se expulsó 

a una teaqperatura de 200 0̂. Con el  método en e l  que se em­

plea el  enfriamiento con agua, la  película podía obtenerse 

en proporción mucho mayor a l a  que se conseguía por un mé­

todo análogo empleando solamente la  refrigeración por agua; 

la  película, además, tenía propiedades superiores.

Se expulsó, a l a  temperatura de 290*C., tereftala-  

to polietilénico,  de una viscosidad intrínseca, de 0,68 per 

medio d el  aparato representado en l a  figura 1; da matriz 

anular tenía un diámetro interior de 22,02 mm. y un diáme­

tro exterior de 22,22 ram. No se aplicó refrigeración por 

aire a la  película. El agua de enfriamiento, cuya superficie  

estaba a 50,8 mm. por debajo de la  matriz, se mantuvo a una 

temperatura de 20^0., y el volumen d el  aire de inflación se 

ajustó para dar una película tubular de una anchura de 15*88 

mm. en plano, expulsando 1,243 kgs./hora y a una velocidad 

de arrastre de 50,5 m./minuto. El espesor de l a  película eia 

de 0,038 mm. Se obtuvo película tubular de buena calidad y 

espesor uniforme.

Se intentó emplear refrigeración por aire, si lugar 

de enfriamiento con agua, en este procedimiento. Peio debido
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a la  movilidad del material fundido y a la  longitud de la  

acción necesaria para el  enfriamiento adecuado, entre la  

matriz de expulsión y los rodillos de arrastre, se compro­

bó la  imposibilidad de mantener una burbuja de aire coheren­

te en el interior del tubo durante su paso hacia los rodillos,  

dado que las paredes del tubo invariablemente se ponían en 

contacto y daban por resultado el  aplastamiento del  mismo.

-  r  0 T A_-

Descrita suficientenumte l a  naturaleza del inven­

to, asi  como la  manera de realizarlo en l a  práctica,  debe 

hacerse constar que las  disposiciones anteriormente indica­

das, son susceptibles de modificaciones de d e ta l le ,  en cuan­

to no alteren su principio fundamental, siendo lo que cons­

tituye la  esencia del referido invento y por lo que se so­

l i c i t a  Patente de Introducción por 10 anos en España de: 

S'iiOOnDImiEu'i'O Y ¿iP<alíA'i'D pAitA ¿A PñoDbDYLoN DE UhA PEDIOSLA, 

PARTIEnDO DD LDilDúíAL OROAN'IOÚ 'í'EHnoPI t̂UTIOO''; caracterizán­

dose por lo siguiente:

12 -  Procedimiento para la  producción de una pe­

l í c u l a  partiendo de material orgánico termoplástico, carac­

terizado por expulsar continuamente un material orgánico 

termoplástico, normalmente sólido, en estado de fusión, a 

través de una matriz anular y por inflar  continuamente- el 

tubo así expulsado, antes de que por enfriamiento haya recu-! 

per ado el estado sólido, mediante un volumen de medio de in­

flación encerrado dentro de dicho tubo, obteniéndose así una 

película tubular, y porque la  película tubular inflada se 

hace pasar al interior de un líquido refrigerador.

2* -  Procedimiento, según lo especificado en la  

reivindicación 1 ,  caracterizado porque l a  película tubular
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se aplasta por un par de rodillos de arrastre sumergidos en 

dicho liquido refrigerador y e  olocados en o cerca del punto 

en el que la  película es aplastada por el líquido de r e fr i­

geración.

32 -  Procedimiento, según lo especificado en la  

reivindicación 1 , caracterizado porque la  película tubular 

se hace pasar al interior del líquido refrigerador, se abre 

debajo de la  superficie de este y luego se extiende para 

formar una película plana.

43 -  Procedimiento, según lo especificado en cual­

quiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por­

que la  película tubular se enfría parcialmente por medio de 

corrientes de aire durante ai paso desde l a  matriz de expul­

sión al  líquido refrigerador.

53 -  Procedimiento, según lo especificado en cual­

quiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por­

que el  líquido refrigerador es el  agua.

63 -  Procedimiento, según lo especificado en cual­

quiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por­

que el líquido refrigerador se mantiene a una temperatura in­

ferio r por lo menos en 203 a la  de ablandamiento d e l  material 

termoplastico, y con preferencia a una temperatura de 20SC. 

o inferior*

73 - Procedimiento, según lo especificado en cual­

quiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por­

que el  material orgánico termoplastico es el politeno.

83 -  Procedimiento, según lo especificado en c ua.l- 

quiera de las reivindicaciones 1 a 6 , caracterizado porque 

el material orgánico temoplástico esel tereftalato p o l i e t i -  

lánico.



-  16 -
3! O <5 2 8

435<

440.

445<

450.

93 -  Procedimiento para l a  producción de una p elí ­

cula partiendo de material orgánico termoplástico, caracte­

rizado por aplicarse prácticamente ta l  como se ha descrito 

con referencia especial a cada uno de los Ejemplos anterio­

res y a los dibujos adjuntos.

IOS -  Aparato para l a  realización del procedimiento 

especificado en las reivindicaciones anteriores y caracteri­

zado por comprender un expulsor preparado para expulsar un 

material orgánico termoplástico, fundido, en dirección des­

cendente, a travos ¿e una matriz de expulsión que tiene un 

o r if ic io  anular; medios para arrastrar el  tubo asi expulsado, 

desde la  matriz; medios para introducir fluido a presión en 

el tubo mencionado y medios para cerrar di do tubo; y porque 

comprende un depósito preparado para mantener un líquido re­

frigerador en contacte con l a  parte inferior de dicho tubo 

y rodeando a la  miaña*

l i s  -  Procedimiento y aparato para la  producción 

de una película, partiendo de roa.terial orgánico termoplás­

tico; t a l  y como queda substancialmente descrito en l a  pre­

sente Memoria y representado en los dibujos que se acompañan.

Esta Memoria consta de d ieciseis  hojas esciitas  a





F16.3

HOJA UM!CA 8 0

!^1 ^20


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



