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MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento que aquí se p resen ta  se r e f ie r e  a un proce­
dimiento nuevo y mejorado para la  producción de p e líc u la s , l á ­
minas, c in tas  y s im ila res  a base de po lip ro p ilen o , compuesto en 
un 70% por lo menos por po lip ropileno  iso tá c tic o  dotado de pro- 

5. piedades mecánicas y óp ticas  notablemente m ejoradas.
En la  p rá c tic a  a n te rio r se había reconocido que e l  

alargam iento de la s  p e lícu la s  c r is ta l in a s  de po lip ropileno  en 
dos direcciones no puede efectuarse  fácilm ente porque e l segundo 
alargamiento (o sea, e l  alargamiento tra n sv e rsa l que sigue a un 

10. prim er alargam iento lon g itu d ina l) parece d e s tru ir  siempre la



= 2  =

orien tac ión  es tab lec id a  por e l primer alargam iento o e s t i r a ­
miento lo n g itu d in a l. Este efecto  nocivo aumenta gradualmente en 
gravedad como una función aproximadamente l in e a l  del aumento en 
la  proporción del segundo alargam iento. S i, por o tra  p a rte , se 
detiene e l  segundo alargamiento en un punto en que e x is ta  un 
e q u ilib rio  aproximado en tre  la s  propiedades mecánicas de ambas 
d irecciones, la  p e líc u la  re s u l ta  realm ente ligeram ente más fu e r ­
te  que la  p e líc u la  no e s tira d a , pero a l  mismo tiempo e l hecho 
de formarse alargamientos localizados en varios puntos de l a  pe­
l íc u la  hace que é s ta  aparezca ronchosa e in e s té t ic a .  Para r e s o l ­
ver estos problemas que se presentan en la s  operaciones de a l a r ­
gamiento o e s tirad o  se han propuesto con an te rio rid ad  diversos 
procedim ientos.

Uno de lo s  procedim ientos, que sugiere la  u t i l iz a c ió n  
de una o más operaciones de laminado de p resión  durante la  forma­
ción de la  p e líc u la , da productos s a t is fa c to r io s ,  pero l a  opera­
ción de laminado es engorrosa y compleja. A causa de e s ta s  d i f i ­
cu ltades técn ic a s , t a l  proceso no re s u l ta  fácilm ente acomodable 
a l a  fab ricació n  en gran escala*

Otro procedimiento sugiere que se incorporen a l a  masa 
de polímero agentes p la s t i f ic a n te s  o esponjantes adecuados an tes 
de la  ex trusión  o an tes del e s tirad o . Da por resu ltado  p e líc u la s  
que tienen  c a ra c te r ís t ic a s  modificadas detrim entalm ente, la s  cua­
le s ,  por consiguien te , no son ap tas para c ie r ta s  ap licaciones co­
mo, por ejemplo, e l  envase de a r tíc u lo s  a lim en tic io s . Este p ro ­
cedimiento es tá  complicado además por un paso ad ic ional en e l  
cual se elim ina la  mayor p a rte  del agente p la s t i f ic a n te  o espon­
ja n te , ya sea mediante d iso lven tes o por evaporación. Es obvio 
que t a l  paso r e s u l ta ,  no sólo desventajoso desde e l  punto de 
v is ta  económico, sino además arriesgado y técnicamente d i f í c i l .



Otro procedimiento todavía, sugiere que, en lugar de 
e x tru ir  la s  p e lio u la s , se disuelva e l  polímero en d iso lven tes y 
luego se le  moldee en húmedo o en seco. A causa de l a  p resencia  
de d iso lv en tes , este  procedimiento adolece de la s  mismas desven­
ta ja s  que e l procedimiento a n te rio r  en e l  cual se añade p l a s t i -  
fican te  o agente esponjante.

Constituye un objeto de este  Invento proporcionar un 
procedimiento para la  fab ricación  de po lip rop ileno  dotado de un 
contenido de 70% por lo menos de po lip rop ileno  ls o tá c t ic o , fo r­
mando con é l una p e líc u la  dotada de propiedades mecánicas y óp­
t ic a s  superio res .

Otro objeto de este  invento consiste  en proporcionar 
un procedimiento re lativam ente exento de d if ic u lta d e s  técn icas  
y carente de operaciones arriesgadas como la s  que se presentan  
de ord inario  con e l  uso de d iso lventes o p la s t i f ic a n te s .

Otros ob je tos y ventajas de es te  Invento se irán  viendo 
a medida que se exponga es ta  memoria y la s  re iv ind icacion es que 
la  siguen.

Se ha descubierto de manera sorprendente que, mediante 
un contro l c r i t ic o  de una combinación de fa c to re s , ta le s  como la s  
c a ra c te r ís t ic a s  del polímero de p a r t id a , la s  tem peraturas de es­
tirad o  y la s  proporciones de e s tira d o , es po sib le  obtener por es­
tiram ien to  b ld irecc io n a l p e líc u la s  f in a le s  que están p ro v is tas  
de excelen tes propiedades óp ticas y mecánicas. Estas p e líc u la s  
son generalmente s a t is fa c to r ia s  y ventajosas desde lo s  puntos 
de v is ta  del consumidor, y e l  procedimiento para fa b r ic a r la s  
salva ventajosamente problemas que se presentan en la  fa b r ic a ­
ción por lo s  métodos a n te rio re s .

Las c a ra c te r ís tic a s  c r i t ic a s  de e s te  invento son en 
esencia la s  s ig u ien tes  :
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20.
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30.

1) M ateria prima
Se n e ces ita  un po lip ropileno  dotado de un contenido de 

po lip ropileno  iso tá c tic o  que exceda del 70%. De p referen c ia  e l 
contenido iso tá c tic o  debe h a lla rse  en tre  8$ y 98%, m ientras la  
porción re s ta n te  consta de polímeros amorfos y/o estéreobloques. 
(" Iso tác tico "  es un término específico  que actualmente se emplea 
mucho en la  especia lidad  y que ha sido definido por G. N atta; 
véase, por ejemplo, "Journal of Polymer Sciencé", Vol. XVI, nú­
mero 82, A bril de 1.955) págs. 143-154.)

Los polímeros dotados de viscosidad in tr ín se c a  s ituada  
en tre  1,5 y 6 (medida en t e t r a l in a  a 135°C) re su lta n  p a r t ic u la r ­
mente aptos para e s te  invento, y lo s  que tienen  viscosidad in ­
tr ín se c a  en tre  2,5 y 4 son todavía más p re fe r ib le s .
2) Paso de ex trusión

El polímero se extruye en una máquina ex trusora  co rrien ­
te  de ranura r e c t i l ín e a ,  a tem peratura que v a ría  en tre  200 y 
350̂ 0 según cual sea la  viscosidad in tr ín se c a  del polímero de par 
t id a . El espesor de la  lámina o fo lio  ex tru ído no debe exceder de 
100 m ieras.
3) Paso de enfriam iento

El fo lio  extruído en ca lien te  se e n fr ía  luego ráp ida­
mente a una tem peratura que no rebase lo s  90°C y de p referen c ia  
que no rebase lo s  60°C. Esto se l le v a  a cabo sumergiendo e l  fo ­
l io  en un baño templador o re frigerándo lo  sobre un tambor g ir a ­
to r io  p rov isto  de camisa para la  c ircu lac ió n  de un flu ido  refrjL 
gerante regulado. Se comprende que a causa del fo lio  extruído 
es te  paso por s í solo no imparte tran sparen cia  a l  producto.
4) Primer paso de estiram iento

El primer estiram ien to  puede efec tu arse  tanto  en la  d i­
rección lo n g itu d in a l como en la  tra n sv e rsa l, pero es necesario  em



p le a r re lac ion es de estiram iento entre 1:2 y 1:16 y de p re fe ren ­
c ia  en tre 1 :3 ,5  y 1 :9 . Es p re fe r ib le  que este  paso se re a lic e  en­
tre  50°C y 170°C, y aún mejor en tre  100° y 140°C.
5) Secundo naso de estiram iento

El segundo paso de estiram iento  se efectúa siempre en 
d irección perpendicular a l  del primer paso de estiram iento  y es 
necesario emplear re lac io n es  de estiram ien to  en tre  1:3 y 1 :20, 
de p re fe ren c ia  en tre 1:5 y 1:12. Es un punto c r í t ic o  que e s te  
paso se lle v e  a cabo a tem peratura en tre  50°C y 170°C, de p re ­
fe ren c ia  en tre  100°C y 140°C.

Una vez que se ha fabricado l a  p e líc u la  de l a  manera 
que se acaba de in d ic a r , re su lta  generalmente p re fe r ib le  someter­
la  a e s ta b iliz a c ió n  térm ica para e v ita r  e l  encogimiento excesivo. 
En este  paso se mantiene la  p e líc u la , por lo general, a tempera­
tu ra  en tre  50°C y 150°C, de p re fe ren c ia  en tre  80°C y 130°C. Para 
usos f in a le s  p a r t ic u la re s , s in  embargo, como se da e l  caso en la  
producción de p e líc u la s  para embalaje encogibles a l  c a lo r, la  
tem peratura de e s ta b iliz a c ió n  térm ica puede ser in fe r io r ,  y en 
últim o extremo todo es te  paso puede e lim inarse .

Por lo  que re sp ec ta  a l  orden en que se e s t i r a  la  p e l í ­
cu la , es p re fe r ib le  emplear primeramente e l  estiram ien to  lo n g itu ­
d in a l por varios m otivos. Actuando en primer lugar con máquinas 
de estiram iento  lon g itu d in a l se mantiene a un mínimo l a  anchura 
de lo s  ro d i l lo s  y, por consiguiente, e l  tangRo de l a  prop ia máqui­
na, con lo que se reducen lo s  gastos de equipo. Además de eso, s i  
se efectúa en últim o lugar e l estiram ien to  lon g itu d in a l de la  pe­
l íc u la ,  é s ta  se contrae transversalm ente, con lo  cual p ierde lo s  
beneficiosos e fec to s  del estiram iento  in i c i a l  en sentido tran sv e r­
s a l .

El estiram ien to  lo n g itu d ina l puede lle v a rse  a cabo de d i-



versas maneras; por ejemplo, por medio de una máquina que compren 
da un primer sistem a de ro d il lo s  im pulsores con poca velocidad de 
g iro  y un segundo sistem a de ro d il lo s  impulsores con mayor velo­
cidad de g iro , estando regulada l a  velocidad de ambos sistem as de 

5 . modo que se obtenga una re lac ió n  de estiram ien to  comprendida den­
tro  de la  esca la  de 1:2 a 1:16.'

El estiram ien to  tran sv e rsa l puede lle v a rse  a cabo con 
diversos tip o s  de maquinaria co rrie n te ; por ejemplo, con una má­
quina p ro v is ta  de una cadena móvil dotada de grapas que a te rre n  

10. lo s bordes de la  p e líc u la  y, a l segu ir dicha cadena una marcha 
gradual divergente con re fe ren c ia  a l  e je  ce n tra l de la  p e líc u la , 
sometan la  misma a un estiram iento  progresivo en sentido tra n s ­
v e rsa l, según una re la c ió n  de estiram iento  t a l  como queda d e f in i­
da según la  re lac ió n  de la  anchura de l a  p e líc u la  a l a  entrada y 

15. a la  s a lid a  de l a  máquina.
Ambas máquinas deben e s ta r  p ro v is ta s  de un d isp o sitiv o  

ca le fac to r (flú ld o  ca lien te  c irc u la n te , r e s is te n c ia  e lé c tr ic a ,  
e t c . ) ,  de manera que l a  p e líc u la  en tre en lo s  d isp o sitiv o s  de 
estiram ien to  a una temperatura determinada, que de p re fe ren c ia  

20. se mantiene también constante durante toda l a  operación de es­
tiram ien to . Esta tem peratura, que en general es función de la  
v iscosidad , e l  espesor, l a  velocidad de estiram ien to  y la  r e la ­
ción de estiram ien to  de l a  p e líc u la , e s tá  comprendida en tre 50°
C y 170°C, y de p re fe ren c ia  en tre 100^0 y 140°C. Las operacio- 

25. nes de estiram ien to  en ambas direcciones se efectúan siempre se­
gún proporciones es tab lec id as  previamente, la s  cuales no co rres­
ponden nunca a l estiram iento  d e fin itiv o  del fo lio  o lámina.

Es evidente que, en lugar de un solo estiram ien to  en 
cada una de la s  dos d irecciones, pueden ap lic a rse  estiram ien to s  

30. m ú ltip les  en ambas d irecciones s i  se recu rre  a d iv id ir  e l e s t i r a -



miento lo n g itu d in a l en v a rias  etapas increm éntalos de es tirad o  
tra n sv e rsa l. Aunque es te  procedimiento requ ie re  más máquinas, es 
ventajoso desde e l punto de v is ta  de f a c i l i t a r  (a base de la s  ve­
locidades de marcha, lo s  espesores y la s  re lac io n es  de e s t i r a -  

5. miento to t a l  estab lec id os previamente para la  p e líc u la )  la  elabo- 
ra b ilid ad  y, por consiguiente, la  producción de la s  c a ra c te r ís ­
t ic a s  mecánicas deseadas para e l  producto.

El paso de e s ta b iliz a c ió n  térm ica se l le v a  a cabo de 
o rd inario  en una máquina del tip o  de la s  que se usan para e l e s- 

10. tiram ien to  tra n sv e rsa l, pero en lugar de hacer que la s  grapas s i ­
gan una tra y e c to r ia  divergente, se le s  hace seguir una tray ec to ­
r i a  casi p a ra le la . De e s ta  manera se e v ita  e l  encogimiento de la  
p e líc u la  en e l  sentido tra n sv e rsa l, m ientras que se impide e l  en­
cogimiento en e l sentido lo n g itu d in a l por l a  tensión  e je rc id a  so- 

15 . bre la  p e líc u la  por la s  máquinas que siguen y preceden la  máquina 
e s ta b iliz a d o ra .

Los ejemplos que se dan a continuación tienen  por f in  
i lu s t r a r  e l invento que aquí se expone, s in  por eso l im ita r  e l  
alcance de la s  re iv ind icaciones que constan a l f in a l .

20. E J E M P L O  1

Un polímero de propileno dotado de una viscosidad in ­
tr ín se c a  de 3 (todas la s  viscosidades están  medidas en t e t r a l in a  
a 135°C) y un contenido iso tá c tic o  de 96% se extruye en una 
máquina ex trusora p ro v is ta  de una ranura de 0,5 mm y en l a  cual 

25. la  tem peratura del to rn i l lo  y del troquel no excede de 300°C. La 
p e líc u la  ex tru ída en la  fase p lá s t ic a  por estiram ien to , que tie n e  
un espesor de 0,240 mm, se e n fr ía  en baño de agua mantenido a 30°
C y colooado a unos 4 cm de d is ta n c ia  del cabezal de la  ex tru so ra . 
El fo lio  a s í formado se pasa luego por una máquina de estiram ien- 

30. to lo n g itu d in a l con una velocidad de entrada de 5 m y una v e lo c i­
dad de sa lid a  de 17)5 m por minuto, resu ltando  una re la c ió n  de 
estiram ien to  lo n g itu d in a l de 1 : 3*5*



5.

10.

15.

20.

25.

30.

Después de s a l i r  de lo s  ro d i l lo s  más le n to s , se ca lien ­
ta  previamente l a  p e líc u la  en un tambor mantenido a 90°C, ponién­
dola en contacto con unas 3/4 p a rte s  de la  c ircun ferencia  de d i­
cho tambor, y se la  pasa luego bajo dos calentadores de r e s is te n ­
c ia  ir ra d ia n te  ( t o t a l ,  3 kW) mantenidos a 3 cm de d is ta n c ia  de la  
su p e rfic ie  de l a  p e líc u la ; y e l  estiram ien to  lon g itu d in a l se l l e ­
va a cabo m ientras l a  p e líc u la  es calentada por e s ta s  r e s is te n ­
c ia s .

Antes de e n tra r en una máquina de estiram ien to  tra n s ­
v e rsa l, l a  p e líc u la  que sa le  de lo s  ro d i l lo s  más rápidos se ca­
l ie n ta  previamente pasándola en tre  dos p lacas  rad ian te s  (de 41tW 
cada una) colocadas encima y debajo de l a  p e líc u la , a una d is ta n ­
c ia  de 10 cm de sus ca ras . Luego se introduce la  p e líc u la  en una 
máquina de estiram ien to  tran sv ersa l p ro v is ta  de grapas guiadoras 
d ivergentes, d ispuestas  para obtener una re lac ió n  de estiram ien to  
tran sv e rsa l de 1 :10, y durante l a  operación de estiram ien to  tra n s  
v e rsa l se c a lie n ta  la  p e líc u la  por medio de p lacas rad ian te s  con 
una tem peratura su p e rf ic ia l  de 200° C, colocadas a 15 cm de d is ­
tan c ia  por encima y por debajo de l a  p e líc u la .

Luego se e s ta b i l iz a  l a  p e líc u la  térmicamente en una má­
quina p ro v is ta  de grapas guiadoras p a ra le la s  y se la  ca lien ta  por 
medio de p lacas ra d ian te s  con una tem peratura de su p e rfic ie  de 
230°C, colocadas por encima y por debajo de la  p e líc u la  a 15 cm 
de d is ta n c ia .

La p e líc u la  f in a l ,  de un espesor de 8 m ieras, p resen ta  
la s  propiedades mecánicas s ig u ien te s , determinadas de acuerdo con 
la  norma ASTM D882-54F en este  ejemplo y en lo s  s ig u ien tes:

en d irección lo n g itu d in a l: re s is te n c ia  a la  tracc ió n , 10 kg/mm^
alargam iento a la  ro tu ra , 75%

en d irección tra n sv e rsa l: r e s is te n c ia  a la  tracc ió n , 30 kg/mm^
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alargamiento a l a  ro tu ra , 15%
re s is te n c ia  a l  desgarro: 10-20 g por 1/1000 de pulgada deespesor (determinado según e l  má todo Elmendorf)
encogimiento a l  cabo de1/2 hora a 100°C : 5%

5. Tanto la  transparencia  como la  uniformidad de espesor de
la  p e líc u la  son excelen tes. Debe observarse en es te  ejemplo, e 
igualmente en lo s  s ig u ien te s , que e l espesor f in a l  de la  p e líc u la  
es superior a la  c i f r a  te ó r ic a  correspondiente a l  espesor de la   ̂
p e líc u la  no e s tira d a  dividido por e l  producto de la s  re lac ion es de 

10. es tiram ien to . Esta d ife ren c ia  se debe principalm ente a l  encogi­
miento de la  p e líc u la  en e l sentido de l a  anchura durante e l e s­
tiram ien to  lo n g itu d in a l.
E J E M P L O  2

Se extruye en e l  aparato ilu s tra d o  en e l  ejemplo prece- 
15. dente, a tem peratura que no excede de 280°C, un polímero de p ro - 

pileno dotado de una viscosidad in tr ín se c a  de 2 ,8 . Se pasa luego 
sobre un ro d il lo  que g ira  a la  velocidad de 2 metros por minuto, 
con una tem peratura de 90°C. Se obtiene un fo lio  de un espesor 
de 600 m ieras, que se c a lie n ta  previamente a 90° C como en e l  

20. ejemplo precedente. Luego se le  e s t i r a  en la  d irección  lo n g itu ­
d in a l con una re la c ió n  de estiram iento  de 1 :4,5* a l  mismo tiempo 
que se le  c a lie n ta  por medio de re s is te n c ia s  (5 kW en to ta l )  man­
ten idas a 1 cm de d is ta n c ia  del plano de la  p e líc u la . La p e líc u la  
que se obtiene de es te  modo se vuelve a ca len ta r previamente como 

25. en e l ejemplo precedente y luego se la  e s t i r a  transversalm ente
con una re la c ió n  de estiram iento de 1 : 12, manteniendo la s  p lacas 
ca le fac to ras  a 280°0. A continuación se e s ta b i l iz a  térmicamente 
la  p e líc u la  en tre  p lacas ra d ia n te s , mantenidas a 200° C.

La p e líc u la  f in a l ,  dotada de un espesor de 12 mieras y



tran sparen c ia  muy buena, p resen ta  la s  s ig u ien te s  c a r a c te r í s t i ­
cas mecánicas:

en dirección lo n g itu d in a l: re s is te n c ia  a l a  trac c ió n , 12 kg/inm^
alargam iento a la  ro tu ra , 110%

5. en d irección tran sv e rsa l: re s is te n c ia  a la  trac c ió n , 40 kg/mrn^
alargam iento a l a  ro tu ra , 10%

re s is te n c ia  a l  desgarro: 8- 1$ g por 1/1000 de pulgada (de­terminada según el método de Elmen- dorf)
encogimiento a l  cabo de1/2 hora a 100°C : 6%

10. E J E M P L O  3 ^
Un polímero de propileno dotado de una viscosidad in ­

tr ín se c a  de 3*5 y extruído en l a  forma d e sc rita  en e l  ejemplo 1 , 
da una p e líc u la  de 500 mieras de espesor. Se e s t i r a  luego es te  
fo lio  en d irección  tra n sv e rsa l, con una re lac ió n  de estiram ien to  

15. de 1:7* a l  mismo tiempo que se ca lie n ta  como en e l  ejemplo 1,
empleando p lacas de 300°C. Después de calentam iento previo sobre 
un ro d i l lo  mantenido a 120°C, se le  e s t i r a  en d irección  lo n g itu ­
d in a l con una re la c ió n  de estiram ien to  de 1 :5 y durante la  opera­
ción de estiram ien to  se la  ca lien ta  con re s is te n c ia s  de 3 kw colo 

20. cadas a 2 cm de d is ta n c ia  de la  p e líc u la . Seguidamente se e s ta b i­
l iz a  es ta  p e lícu la  térmicamente por medio de placas rad ian tes cuya 
su p e rf ic ie  se mantiene a 250°C.

La p e líc u la  f in a l ,  de 15 mieras de espesor, p resen ta  la s  
propiedades s ig u ien te s :

25. en d irección  lo n g itu d in a l: re s is te n c ia  a la  tracc ió n , 18 kg/mm^
alargam iento a la  ro tu ra , 22%

en dirección  tran sv e rsa l: re s is te n c ia  a l a  trac c ió n , 20 kg/mmF
alargamiento a l a  ro tu ra , 85%

re s is te n c ia  a l  desgarro : 15-30 g por 1 / 10Ó0 de pulgada de e s­pesor (determinada según e l  método 30. Elmendorf)



encogim iento a l  cabo de1/2  h o ra  a 100°C : 3%
E J E M P L O  4

Se ex truy e  con e l  aparato  i lu s t r a d o  en e l  ejemplo 1, a 
tem pera tu ra que no re b a sa  250°C, un polím ero de ;propileno  dota 
do de una v isc o s id a d  in t r ín s e c a  de 3, 5 , con lo que se co n v ie rte  
en una p e l íc u la  de 500 m ieras de e sp e so r. Se e s t i r a  e s ta  p e l í ­
cu la  en d ire c c ió n  lo n g itu d in a l  con una re la c ió n  de e s tira m ie n to  
de 1:3  en l a  máquina d e s c r i ta  en e l  ejemplo 1 y en la s  mismas 
condiciones té rm icas  que ahí se d e sc rib e n . Luego se l a  e s t i r a  en 
d ire c c ió n  t r a n s v e r s a l  en condiciones sem ejan tes a l a s  d e s c r i ta s  
en e l  ejemplo 1 , pero  en e s te  caso con una re la c ió n  de e s t i r a ­
m iento t r a n s v e r s a l  de 1:9* Después de s a l i r  de l a  máquina de e s ­
tira m ie n to  t r a n s v e r s a l ,  l a  p e l íc u la  p asa  po r o t r a  máquina de l ia r  
gamiento lo n g i tu d in a l ,  l a  cu a l d i f ie r e  de l a  p rim era  únicam ente 
en que t ie n e  lo s  r o d i l lo s  más am plios.

En e s ta  máquina l a  p e l íc u la  experim enta uun segundo es­
tira m ie n to  lo n g itu d in a l  en la s  mismas cond ic iones té rm icas  y con 
l a  misma re la c ió n  de e s tira m ie n to  ( 1 :3 ) que en e l  prim er e s t i r a ­
m iento lo n g i tu d in a l .  En t o t a l ,  e s ta  p e l íc u la  experim enta un e s t i  
ram iento  lo n g i tu d in a l  t o t a l  de 1 :9 , pero en dos e tap as  de 1:3  y 
a lte rn an do  con una e tap a  de e s tira m ie n to  t r a n s v e r s a l .  La p e l íc u ­
la  ob ten id a  después de s a l i r  de l a  máquina d e l segundo e s t i r a ­
miento lo n g itu d in a l  t ie n e  un espesor de 10 m ieras y p re se n ta  la s  
s ig u ie n te s  p rop iedades m ecánicas: 

en d ire c c ió n  lo n g itu d in a l:  r e s i s te n c ia  a l a  t r a c c ió n , 30 kg/mm^
alargam ien to  a l a  ro tu r a ,  25%

en d ire c c ió n  t r a n s v e r s a l :  r e s i s te n c ia  a la  tra c c ió n , 15 kg/mm^
alargam ien to  a l a  r o tu r a ,  35%

r e s i s t e n c i a  a l  d e sg a rro : 20-30 g por 1/1000 de gulgada^de e s ­p eso r (determ inada según e l  método Elmendorf)
1 / 2 ° h Í r ^ ^ l O O ° ? ^ ^  ** d ire c c ió n  lo n g i tu d in a l ,  4%

en d ire c c ió n  t r a n s v e r s a l ,  0%



Queda entendido que lo s  inventores se proponen re iv in ­
d icar como p a rte  de su invento cualquier v a riac ió n , sub stitu c ió n  
y cambio que radique dentro del alcance de e s te  invento y de la s  
re iv ind icaciones que siguen a e s ta  memoria, y se proponen in c lu ir  

5 . dentro del alcance de dichas re iv ind icac ion es todos lo s  cambios 
que puedan su g e rirse  a lo s  expertos de l a  especialidad  en la  
ap licación  de lo s  p r in c ip io s  de e s te  invento y dentro del alcance 
que queda expuesto en l a  memoria que antecede;

Queda entendido que e l  invento es su scep tib le  de modl- 
10. ficac ió n  a f in  de adap tarlo  a diversos usos y condiciones y que, 

en consecuencia, se desea abarcar ta le s  m odificaciones dentro del 
invento en la  medida en que se contengan dentro del alcance de 
la s  re iv in d icac io n es  que siguen.

e  -+ s:
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N O T A

D escrito  é l  invento, se declaran nuevas la s  s ig u ien tes  
re iv in d icac io n es , con p rio rid ad  i ta l ia n a  No 12 028, del 6 de 
Agosto de 1.958:

1. Mejoras en e l procedimiento para  la  producción de 
5. p e lícu la s  a base de polímeros s in té tic o s  de elevado peso mole­

cu la r, as í como a r tíc u lo s  manufacturados s im ila res , dotados de 
excelen tes propiedades óp ticas y mecánicas, por ex trusión  fun­
dida y estiram ien to  de polímeros s in té tic o s  de a lto  peso mole­
cu la r, c a r a c t e r i z a d o  por e l  hecho de que abarca 

10. lo s pasos de 1 ) e x tru ir  un polímero de propileno dotado de un
contenido de más de 70% de po lip ropileno  iso tá o tic o , a tempera 
tu ra  en tre  200°C y 350°C, para producir una p e líc u la  de más de 
100 m ieras de espesor, 2) e n fr ia r  rápidamente dicha p e líc u la  
a una tem peratura no superior a 90°C, 3) e s t i r a r  la  p e líc u la

15. en friada en una primera d irección , con una re lac ió n  de e s t i r a ­
miento to ta l  en tre  1:2 y 1:16, 4) e s t i r a r  la  p e líc u la  en una
segunda d irección perpendicular a la  d irección  empleada en e l 
paso 3) y con una re la c ió n  de estiram ien to  to ta l  en tre 1:3 y 
1:20 y una tem peratura en tre 50°C y 170^0.

20. 2 . Mejoras según la  re iv in d icac ió n  1, ca rac te rizadas
por e l  hecho de que la  re lac ió n  de estiram ien to  del paso 3) se 
h a lla  en tre  1 :3 ,5  y 1 :9.

3 . Mejoras según la  re iv ind icac ión  1, ca rac te rizadas  
por e l hecho de que la  re la c ió n  de estiram ien to  del paso 4) se 

25. h a lla  en tre  1:5 y 1:12.
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4. Mejoras según la  re iv ind icac ión  2, c a ra c te riz a ­
das por e l hecho de que la  re la c ió n  de estiram ien to  del paso 
4) se h a lla  en tre  1:5 y 1:12.

5 . Mejoras según la  re iv in d icac ió n  4 , c a ra c te r iz a ­
das por e l hecho de que la  tem peratura de estiram iento del pa 
so 4) se h a lla  en tre  100° y 140°C.

6. Mejoras según la  re iv in d icac ió n  1, c a ra c te r iz a ­
das por e l  hecho de que e l  estiram ien to  del paso 3) se l l e ­
va a cabo en d irección lo n g itu d in a l.

7. Mejoras según la  re iv in d icac ió n  5# c a ra c te r iz a ­
das por e l hecho de que e l estiram ien to  del paso 3) se l l e ­
va a cabo en d irección  lo n g itu d in a l.

8. Mejoras según la  re iv in d icac ió n  1, c a ra c te riz a ­
das por e l  hecho de efec tuarse  e l paso 3) a una tem peratura 
en tre 50° y 170°C.

9. Mejoras según la  re iv ind icac ión  5y ca ra c te riz a ­
das por e l hecho de efectuarse  e l  paso 3) a una tem peratura 
en tre  100° y 140°C.

10. Mejoras según la  re iv ind icac ión  1, c a ra c te r iz a ­
das por e l  hecho de someter l a  p e líc u la  e s tira d a  que sa le  del 
paso 4) a un tratam iento  de e s ta b iliz a c ió n  térm ica en que se 
mantiene la  p e líc u la  a tem peratura en tre  50° y 150°C m ientras 
se la  somete a tensión  tan to  lon g itu d ina l como tra n sv e rsa l, 
de modo que se e v ite  e l encogimiento.

11. Mejoras según la  re iv in d icac ió n  1, c a ra c te riz a ­
das por e l  hecho de que comprende lo s  pasos de 1 ) e x tru ir  un po, 
limero de propileno prov isto  de un contenido de po lip ropileno  
iso tá c tic o  superior a 70%, a tem peratura en tre  200 y 350°C, pa 
ra  producir una p e líc u la  de más de 100 m ieras de espesor,
2) e n fr ia r  rápidamente dicha p e líc u la  a una tem peratura no su-



p e rio r a 90°C, 3) e s t i r a r  dicha p e líc u la  en friada en una p r i
mera d irecc ión , con una re lac ió n  de estiram ien to  en tre  1:2 y 
1:16, 4) ca len ta r previamente dicha p e líc u la  e s tira d a  por
primera vez a una tem peratura en tre  50° y 1?0°C, 5) e s t i r a r

3. dicha p e líc u la , e s tira d a  en la  prim era d irecc ión , en una se­
gunda d irección  perpendicular a l a  prim era dirección y con 
una re la c ió n  de estiram iento  en tre  1:3 y 1 :20 y una tempera­
tu ra  en tre  50° y 170°C.

12. Mejoras según la  re iv in d icac ió n  1, c a ra c te riz a
10. das por e l  hecho de que uno de lo s  pasos de estiram ien to , por

lo menos, se efec túa  en etapas increm éntales.
13. Mejoras según la  re iv ind icac ión  1, c a rac te riza  

das por e l hecho de que los pasos 3) y 4) se llevan  a cabo en 
etapas increm éntales y de que la s  etapas increm éntales a l t e r -

15 . nan en sucesión.
14. Mejoras en e l  procedimiento para la  producción 

de p e líc u la s  a base de polímeros s in té tic o s  de elevado peso 
m olecular.

Según se describe y re iv in d ica  en la  presen te memoria 
20. d e sc rip tiv a , que consta de quince hojas fo liad as  y e s c r ita s  a

máquina por una so la  cara.
Madrid, a 5 de agosto de 1.959.
MONTECATINI SOCIETÍ GENERALE PER L'INDUSTRIA
MINERARIA E (MIMICA, y 

25. KARL ZIEGLER,
p . a .

'wt.-
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