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MEMORTIA DESCRIPTIVA
sobre:

"Procedimiento y eparato para el tratamiento de peliculas"”.

Solicitantes s IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIWMITED,

entided inglesa, residente en Imperial
Chemical House, Millbank, Londres,

Inglaterra.

S et e e

Este invento se refiere a8 un procedimiento y a un
aparato, perfeccionados, para emplearlos en la nroduccidn
o tratemiento continuo de peliculas orientables u orientadas
de material orgdnico termopldstico.

Un objeto de este invento es proporcionar un
procedimiento y un aparato a emplear en la produccidn
o tratamiento continuo de pelficulas, por medio de los
cuales puede reducirse o evitarse la contraceidn trans-
versal de las mismas durante el tratamiento, o se las

pueda tensar transversalmente.
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De acuerdo con este invento , un vrocedimiento
continuo en el que una pelicula orientada w orientable
de un material organico termoplastico se mantiene bajo
tensidn, o se somete a ella, mientras por lo menos cade
parte marginal esta en contacto con uns superficie
movil, se caracteriza porque un corddén resruesado o salien-—
te, dispuesto a lo largo de cada horde de la pelicula
se ajusta continuamente en uns ranura continua de dicha
superficie movil v se mantiene en el interior de aguella.
Il ajuste de los cordones salientes de la
peliculae con las ranuras de las superficies mdéviles usa-
das en el procedimiento a que este invento se refiere,
proporciona un medio por el cual lasg partes marginales
pueden sujetarse fuertemente, para impeéir o regucir
la contraccién, siempre que la pelicula se somete a un
tratamiento en el que se aplica o desarrolla una tensidn
transversal, por ejemplo en el enfriamiento de una
pelicula fundida, en sl estirado de una pelicula orien-
ble, o en la termoestabilizacion de una pelicula orientada.
Proporciona también un método para sujetar la pelicula
a lo larzo de sus bordes, durante el estirado transversal.
Cuando la tensidn transversal en la pelfcula es
lizera en comparacidn con la tensidn longitudinal en
los cordones salientes, estos pueden permgnecer en las
ranuras sin disponer ningun otro medio ulterior para
mantenerlos en posicidn. Esto puede ocurrir con mes
facilidad cuando la superficie ranurads tiene una cur-—
vatura convexaj por ejemplo, cuando es la de un tambor o
rodillo, la ﬁrayectgria seguida por cada corddn saliente

es mAs corva que la descrita por la parte central de la
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pelicula, y éste diferencie, junto con la existente

entre las tensiones longitudinal y transversal, tenders
g mantener el corddn dentro de la ranura. Cuando la
tensidn transversal en la pelicula es suficientemente
elevada para retirar los cordones de las ranuras,
deben disponerse en éstes medios para mantener los
cordones en posicién. Estos medios pueden comprender,
por ejemplo, unse serie de pequefios rodillos locos,
carzados con un muelle, sobre cada ranuraj una serie .
de rodillos de empuje que actian a lo largo del borde
interior de la ranura, o una placa metsalica ~o una
serie de ellas— de forma adecuada, colocadas sohre
cada ranura y a lo largo de ella.

En log dibujos adjuntos se representa esque-
maticamente un aparato adecuado pare la aplicacidn prac-
tica del invento a que este invenito se refiere.

Las fi:s. 1 & 4, indicen nétodos generales
adecuados para sostener los cordones de la pelicula
en el interior de las ranuras de una superficie mévil
de soporte ( en los casos representados, las dos
ranuras estén en la superficie de un cilindro 1nico);

Las fius. 5 & 7, indican métodos para apli-
car el procedimiento de este invento al estirado longitu-
dinal de pelficulas;

La fig. 8, representa un método susceptible
de usarge para termoestabilizar pelicula orientada
y para otros tratamientos en los que la pelicula
orientada haya de calentarse por encima de sﬁ temperag~
tura de contraccidn, ¥y

La fig. 9, representa el empleo del procedi-~
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miento en el estirado transversal de pelicula.

En la fig. {, se representa, e corte, un
¢ilindro 1 dotado de dos ranuras 2 continuas y adecua-
damente separadas uns de otra, vara recibir los cor-
dones marginales 4 de una pelicula 3 de anchura desea-
da; 5 es una placa estacionaria, de una serie de ellas,
gue impiden que el'cordén inferior salza de la ranura.

La fig. 2 muestra un método analogo al de
la fig. 1, pero en el que se emplean una gerie de
rodillos 6, cargados con muelles, para impedir que
cada uno de los cordones se desprenda de la ranura
corregpondiente; estos rodillos tienen una forma
adecuada para adaptarse g la superiicie superior del
corddén. La fig. 3 es un corte por A-A de lao fTig. 2, ¥
muestra la disposicidn de la serie de rodillos.

La fig. 4, representa un método, similar
al de lag fiss. 1 v 2, pero en el que se emplean
rodillos de empuje 7 para impedir gue los cordones
resbalen al exterior de las ranuras.

Cada una de las fAgs. 1 a 4, representa apa—
ratog que pueden emplearse con muy pocas modilicacio-
nes ulteriores en procedimientos tales como aguellos
en que el cilindro 1 es un tambor de moldeo para
recivir pelicula fundida, directamente del expulsor,
en cuyo caso pueden dlsponerse medios de refriseracidn
para enfriar o endurecer rapidamente la pelicula al
esbado so6lido; o en que el cilindro 1 funciona como
rodillos lento o rapido en el estirado longitudinal
de la pelicula; o en que el aparato se emplea para la

termoestabilizacion de la pelicula, en cuyo caso el
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ciclo de caldeo se aplica a ésta mientras se sostiene
en el cilindro.
In las figs. 5 y 6, Be representa un aparato
para estirar la pelicula longitudinalmente mientras
105. se reduce a un minimo la proporcidn de contraccidn
transversal de la misma que normalmente se desarrolls
durante la tensidén longitudinal. &n la fig. 5, se
representa en 8 un rodillo de moldeo que funciona
también como rodillo lento para estirar la pelicula
110. longitudinalmente; ¢ es el rodillo répido, montado
muy cerca del rodillo 8. Estos dos rodillos estan
provistos de un par de ranuras continuas, separgdas
una de otra, en el rodillolento, de acuerdo con la
anchura inicial de la pelicula, y en el rodillo rapido,
115. de acuerdo con la anchura deseada después del estirado;
estas anchuras son iguales en el ejemplo represeniado.
Las ranuras del rodillo 8 son nmas anchas que las
del rodillo 9, y cada par se construye adecuadamente
de acuerdo con el tamafio de log cordones antes o
120, después del estirado longitudinal de los mismos. Una
serie de pequefios rodillos 10, carsados con muelles,
disvuestos sobre cada una de las ranuras de cada uno
de los rodillos 8 y 9, impiden gque los cordones puedan
salir d%aquellas, y los rodillos de sujecidn 11 impi=-
125. den que la pelicula resbale de los rodillos de sostén.
istos rodillos de sujecidn o de presidn, se prolongan
solamente entre los bordes interiores de las ranuras,
com¢o ge indica en la fig. 0, que es un corte parcial
por la linea B-B de la fig. 5.

130. Al aplicar el proceso de egtirado longitudinal



representado en las figs. 5 v 6, la pelicula en fugidn
se recibe y templa o moldea, a una temperatura ade-
cuada de egtirado, sobre el rodillo 8 que, por ejemplo,
puede calentarse a una temperatura de 908C, cuando

135, 1a pelicula eéde tereftalato de polietilenc. Lios cordo-
‘nes de los bordes de ls pelicula se reciben.b_ajustan
en las ranuras, en el momento de contacto de la
pelicula con el rodillo. La pelicula, ya solidificada,
pasa por debajo del rodillo de presién 11 y desde este

140, punto los cordones se sobienen dentro de las ranuras
pdr medio de los rodillos 10. A continuacién, la pel{-
cula pasa al rodillo 4, con preferencia refri:erado,
que gira a mayor velocidad que el rodillo 8, y los
cordones se alojan en el interior de las ranuras

145, de aquel rodillo. Bl estirado longitudinal se reagliza
entre 1los rodillos lento y rapido y la relacidn de
egtiraje denende de la diferencia entre lasg veloci-
dades periféricas de los dos rodillos, reduciéndose
o impidiéndose la contiraccidn transversal, por la

150. tensidn en los cordones de los bordes. La pelicula es-
tirada pasa por debajo del rodillo de presidn 11,
vy se encuentra ya en condiciones para dirigirse g un
aparato de estirado transversal o de termoestabilizacidn.

¥n la fig. 7 se representa un nétodo ¥y oun

155. aparato para estirar longitudinalmente una velicula,
en una etapa separadae de la operacidn de moldeo, y sin
emplear rodillo de presiodon. Ll aparato consiste en
una serie de rodillos lentos 12, calentados a una
temperatura zdecuade para estirar la pelicule, y sepa-

160, rados uno de otro por pequefios espacios, ¥y en una
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serie de rodillos rapidos 13, con preferencia refrige-
rados v ‘sambién poco separados uno de otro. Entre el
ultimo rodillo lento v el primer rodillo rapido, se
deja también un pequefio egpacio, ¥ el estirado longi-
tudinal se realiza entre estos dos rodillos. Todos los
rodillos llevan ranuras continuas que reciben los
cordones de los bordes de la pelicula y que sobre
ellas tienen rodillos cargados con muelles; la aﬁchura
o separacidn onire las ranuw-as de los rodillos rapidos,
con resgpecto a la existente entre las de los rodillos
lentos, es tal que reduce o impide la contraccidn
transversal de la pelicula durante la operacidn de
estirado lonzitudinal.

En la fig. 8 se repregenta un aparato adecuado
para emplearlo al termoestabilizar peliculas orientadas,
v que comnsiste en un tambor compuesio, constituido por
une parte central 14 provista de medios para calentarla
a una temperatura prdéxima a la de fusidn de la pelicula
a caleniar, y por secciones laterales 15, térmicamente
aiglades de la parte central y provistas de ranuras 2,
v por series de rodillos 6, cargados con nuelles, para
impedir que los cordones de los bordes de la pelicula
gse desprendan de las ranuras. La parte central puede
ser intercambiable con otras del mismo didmetro y de
anchura menor o mayor, para que el aparato sirva para
el tratamiento de peliculas de distintos anchos. En
funcionamiento, la pelicule se suministra al rodillo,
gorrientemente desde el aparato de estirado, y sus
cordones laterales se alojan en las ranuras, donde se
mantierien por los rodillos carzados con melles. La

parte central del tambor se calienta a una temperatura
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comprendida entre la de estirado y el punto de re-
blandecimiento de la pelicula; generalmente se pre-
fiere calentarla a una temperatura no muy inferior
a la de reblandecimiento. Después de pasar alrededor
del tambor una distancia deseada, la pelicula se
dirige a un medio de refrigeracion.

En lg fig. 9 se representa un aparato pars
estirar transversalmente una peliculas orientable,
constituido por dosruedas 16, cada una de ellas con
ung ranura 2, y pof una serie de rodillos 6, car-
zados con muelles; las ruedas forman entre si un
angulo tal que la distancia entre punto%correspondien-
tes de ambas aumenta en la direccidén de desplazamiento
de la pelicula. En funcionamiento, ésta, que vuede
0 no haberse orientado con anticipacidén longitudinal-~
mente, ge suministra a las ruedas en el punto 17 donde
se ajusita la seraracidn entre ellas de acuerdo con
la anchura de la pelicula, y los cordones de los
bordes se alojan en las ranuras. La pelicula es arras-
trada por las ruedas una distancia suficiente para
darle la relacidn deseada de estirado transversal,

v los cordonss se sueltan ya de las ranuras, reti-
réndose la pelicula, ésta, con preferencia, se calienta
a ung temperatura g gue se facilite el estiragdo; sesto
puede hacerse, por ejemplo, disponiendo una superficie
de forma adecuada, gque se prolongue s través de toda

1a anchura de la pelicula entre las ruedas, o intro-
duciendo éstas en un lfquido calentado a la temperatura

precisa.



225,

230,

235,

240,

2

O.

- 9

993470

En el aparato antes descrito y representado
en los dihujos adjuntos, pueden introducirse muchas
modificaciones. Por ejemplo, en cada una de las moda-
Lidades representadas en las figs. 1 a d, pueden
suprimirgse las partes centrales, de tal modo gue
Unicamentve estén sosienidas por dos ruedas las partes
laterales de la veliculas, como se reprcsenta en
la Fisz. 9, obiteniéndose cualesquiera campios de tem~
peraturs deseados, por ejemplo pulverizando 1la pelicula
o sumergiendola en un lfiguido, o suministrandoie calor
radiantve por enclna o por debajo de ella; los cilindros
sencilillos wepregentados en cualguliera de las fizs.

1 a’i, pueden substituirse por oilindros comouestos,
com; s¢ indica en la fig. 8, wara permitir el caldeo
de la parte principal de la pelicula, sin calentar Los
cordones, ¢ facilitar el tratamiento de pelicul- i Ae
1iguintos snchos; los pequefios rodillos o placas que
se utilizah parsi woascncr los cowdouog oo Lo ranuras,
pueden enfriarse cuando es convenliente conservar éstos

-

uns tenpevabura inferior o 1: dc¢ la pelicula; el

W

cilindro representado en cualqguiera de las figuras puede

1

ubstilituirse por la superficie plana de una banda

w

. . L R R4 . p
continuamente movil; o comoc se indico anteriormente,

pueden suprimirse los pequelios rodillos o les nplacas,
si le tensidn transversal en la peliculs es suficien-
temente pequefia, comparada con la longitudinal.

Las pertes marginales reforzadas o reruesa—
das ds la pelicula que se conmervan en ¢l procedimiento
a que este invenito se refiere, nueden ser los cordones

o rdhordes corrientemente fornados en las orillas
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de la misma, por los electos de la tension superficial,
cuando 1la pel{oula se expulsa a través de una ranural
estos cordones pueden ampliasrse o0 modificarse de forma,
variando la de los extremos de la vanura. Para formar
255. los cordones, pueden emplearse, ademas, 0tros métodos.
Por ejemplo, cuando la pelfcule se obtiene expulsando
el material fundido sobre un soporte mdvil, y éste
tiene una ranura de forma adecuada en una posicién
corresnondiente a cada orilla de la pelicula exyul-
260, sada, el material fundido penetrara en las ranuras
v dara orien a un corddn de la Torma de las ranuras,
en cada orilla de la pelicula. Otro modo para obtener
el cordén, es el dipvoner en cada borde de la pelicula,
junto al orificio de expulsidn, un nonofilamento
265, opreviamente formado, con preferencia no orieniedo,
de material igual al de la pelicula, al que se unira
el material fundido, que de este modo formars un
corddn a lo largo de cad%orilla de la pelicula.
BEL procedimienfo a que este invento se
270, refiere, es Uutil para la obtencion de pelicula de
cualquier material orgénico termoplastico cue requiera
orientarse por estirado, para consezuir su méxims
regigtencia, y pars mantener una pelicula en su forma
durante cualquier tratamiento que pueda dar luzar a
275, contraccidn indeseable. Resulta especislmente Util en
la produccidn y el tratamiento de peliculas de poliamidas
v poliesteres lineales formedores de fibras, especial-
nente pel{culas de tereltalato de polietileno, de cloru-
ro de polivinilideno y de cloruro de copolimeros de

280, wvinilideno, y de caucho clorado.
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Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en ls
practica, debe hacerse constar cue las disposiciones
anteriormenie indicadas son suscertibles de modificacio-
neg de detalle en cuando no alteren su principio
fundamental. También se hace constar queel invento
corresponde & una patente presentada en Inglaterra con
fecha 19 de agosto de 1954, n? 24,155 acogiendose,
por lo tanto a los beneficlos que conceden los Convenios

Internacionsles en visgor, aiende lo que constituye

la esencla del referido invento ¥y por lo que se salicita

Patente de Invencidn por 20 afios en Esgpafia: "Procedi-
miento y apzrato pare el tratamiento de neliculas’;
caracterizandose por lo siguiente:

12 ,~ Procedimiento para el tratamiento de
peliculas, caracterizado porque éstas son orientadas
u orientables, de material orgdnico termoplastico,y
se mantienen bajo tensidn o se someten a ella, mieniras
por 1o menos cada part%marginal este en contacto con
una superficie mévil, ¥y porgue un corddn regruesado
o saliente dispuesto a 1o largo de cada vorde de la
pelicula se ajusta continuamente en una ranura continua
de dicha superficie mévil y se mantiene en el interior
de aguella,

29 ,- Procedimiento, segin lo especificado en
le reivindicacidn 18, caracterizado porque la superficie
o superficies méviles tiene curvatura convexa y los
cordones salientes se mantienen en las ranuras continuas,

por la tensidn longitudinal en la pelicula.
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32,- Procedimiento, sezin lo espscificado

en la reivindicacidn 18, caracterizado por disponerse
medios, sobre las ranuras, para mentener los cordones
en ellas.

42 .~ Procedimiento, segin lo especificado
en cualguiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por aplicarse durante el enfriamiento
de una velicula moldeada por expulsidn del material -
organico termoplastico, fundido, sobre una superficie
mévil de sostén.

52,~ Procedimiento, sesun lo especificado
en cualquiera de las reivindicaciones 1?& 38, carac~
terizado por usarse medios para impedir o reducir
la contraccidn transversal durante el estirado lon-
gitudinal de la pelicula.

62.- Procedimiento, sezin lo especificado
en cualquiera de las reivindicacioneg 12 a 32, carac-
terizado por usarse medios para impedir o reducir
la contraccidn transversal durante la termoestabiliza—
cion de la pelicula orientada.

72 ,~ Procedimiento, sesmin lo especificado
en cualquiera de las reivindicaciones 12 a 38, carac-
terizado por usarse medios para sujetar hordes opues-
tos de nelicula orientable y estirar édsta transversal-—
mente,

82,- Procedimiento, sezin lo especificado
en cualyuiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el material organico termoplastico
es una poliamida o pollester lineal, formadores de

fibrage.
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92,- Procedimiento, segin lo especificado en
la reivindicecidén 88, caracterizado porque el material
organico termopliastico es el terefitalato de polietileno.

102,- Aparato pars la aplicacidn practica
del vrocedimiento segun reivindicaciones 18 a ga,
caracterizado por un cilindro dotado de dos ranuras
continuas adecuadamente separadas una de otra, pars
recibir los cordones marginales de una peliculade
anchura deseada.

112,~ Aparato,segun reivindicacion 108, carac-
terizado por una serie de rodillos carzados con mue-
lles, pars impedir gue cada uno de los cordones se
desprenda de la ranura correspondiente; estog rodillos
tienen una forma adecuada para adartarse a la superficie
superior del corddn.

128,~ Aparato, segin reivindicaciones 108 y
118, caracterizado porque el cilindro es un tambor
de moldeo para recibir pelicula fundida, directamente
del expulsor pudiendo disponerse medios de refrigera-
cidn para enfriar o endurecer rapidamente la pelicula
al egiado sdlido.

132,~ Procedimiento y aparato para el tra-
tamiento de peliculas; tal y como queda substancialmente
deserito en la presente memoria e ilustrado en los
adjuntos dibujos.

Lsta memoria congta de trece hojas escritas
a maquina por una sola cara.

Madrid, 4 1 AGO. 40‘5‘

IMPERIAL CHEMICATL INDUSIRILS MUITED.
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