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MEMCRTA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INTRODUCCION
. en
ESPARA
por DIEZ afons
& nombre 'de AMERICAN VISCOSE oomomzon; entidad nortesme-
ricana, establecids en 1.617' Pennsylvanis Bonleverd‘;“ﬁla-
dsli’ia; Pensilvania, Estados Unidos de América;‘ por':
#PROCEDIMIENTO PARA ORIENTAR BIAXTIMENTE UNA PELICULA
POLIMERICA TERMOPIAST ICAY ) T

E o L Ll =

S
B pn_asenta invento se refiera a un procedimiento ¥y
apa:;atc_para estirar materiales poliméricos crietalinos pe-
ra peliculas a fin de mejorar sus propiedsedes,
En la faebricacién canvencional de peliculas & partir
5 de materiales polimérj.coa; cauo por ejemplo de polietileno y
polipropileno; el polimero fundido es extruido cmo una .hoja
continue y luego es enfriado répiaamen'be; como por ejemplo
mediante wn liquido o gas refrigerante. & fin de convertir
esta pelicula en wn art{cwlo nds \iﬁl; la pelfcula debe ser
0 orientada estirdndola preferentemente en dos direcciones mu~
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tualneste perpendiculares o biaxiles para fomar una peli-

cula sensiblemente equilibraia, en la cual las propiedades

f:{sieas;l tales como ls resistencia tensil; el alargamiento,
etc., son sensiblemente las mismas midiéndeclas en embdas di-
recciones. '

Para facilitar el estiradec longitudinal y transver-

. sal de una pelicula cmtinua, una préctica convencicnal con-

siste en formar la pelfcula inicialmente con bordes longitu-
dinales engrosados o ¢ rebordes gque estdn adaptados para to-.

mar contacto deslizablemente con guias estacionarias de ne~
_fal. las gnias sirven para limiter los rebordes de la pel:f—

oula contra movimiento trensversal cuando la peliculs es ti-
reda y transporteda en uns direccidn longitudinal y estén
dispuestas en relacidn Qivergente cuando un estirado biaxil
simulténec de la pelicula es deseado. En General, la pelicula
se calienta durante la misma operscién de estirado; Yy en al-
amos procedimientos conocidos pusde también ser calentads
previamente justamente antes de la otepa ds estirado. Al
estirar pelficulas poliméricas; ¥y perticulammente peliculas
fomadag de polipropileno; de acuerdo con estos procedimien~
tos conocid§s; se ha encontredo que los rebordss de la pali-
cula hebian sufrido considerable orientacién biaxzil, De esta
manera, resulté necesario que lgs peliculas iniciales tuvie-
ran rebordes rela tiveamnte grendes para asegurar la reten-
cién de la pelicule por los miembros de la guie, mientras
hetfe quo campensar el fiujo de polimero durante sa orienta-
cidn biexil. Mas importante axSn, se encontrd que el cuerpo
de la pelicula demostrd estar solemente estirado en direc-
cién de la miquina; es decir, a 1o largo de su eje longitu-
dinal; de maners que 12 pelfcula resultante no era de celi-
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bre uniforme & lo largo de su ancho, En consecuenéﬁ;'”éfh
objeto principal del presente invento es el de proveer un
proceddmiento mejorado y més satisfactorio pere estirar pe-
chias poliméricas temoplésticas. para orientarlas bisxile
mente. . y

Otro objeto secundario es la provisién de un procedi-
misnto mejorado pars el estirsdo biaxil de pelfculas poli-
méricas termopldsticas con bordes en foms de rebcrd.e; ¥ par-
ticulemente peliculas formadas de polipropileno.

_ Otro objeto subsidario es el de proveer un procedi-
niento y a;gaiato para estirar pelfeulas poliméricas termo-
plédsticas con bordes en foma de i'eborde; en ol oual se msn—
tisne una diferencia de temperature entre el cuefpo de la pe-
1fcula 'y loa xebordes a fin de obtener una orientacién mole=
cular uniforme y cantrolada é lo largo de las direcciones
transversal y longitudinal de la pelfcula.

Estos y ot;'oa objetos y ventajas adicionales del pre-

- sente invento serédn aparentes de la descripeibn que sigue y

de log dibujos que la scompefien, en los cuales:
| La Figura 1 es una visto en planta del apamio del
present; inventog |
~ le Figura 2 es un corte vertical traamsversal tomado

g8 lo 1ai-go de la ;L:.nea II-II de 1a figura 1;

la Figurs 3 es wna vista en perspectiva de una parte
del a;oaiato repmgentado en ls figura 1;

La figura 4 ee un corte vertical transversal a través
de una»;_ﬂ.{cu}a. polimérica comvencional con hordesa en foms
de reborde s ser gsﬁreﬂo; y

La figura 5 es un corte vertical transversal & través

de una f)ai.{cula polimérica c anvencional con bordes en fomma

&
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de reborde uns vez estirada bdisxilmente, de acuerdo con el

presente invento.

En lineas generales, los objetos principel y ediciona-

"".ies del presente invento se consiguen precalentendo una pe-
~ ifeula polimérica termopldstica con bordes en forma de rebor-

| dsy de manera que el cuerpo de la pelicula estd 2 una tem~

peratura mayor gue los rebordes de la pelfcula, mientres
la pelicula 'e,s sometida & fuerzas de estirado biaxil. Mds

-éspe_ciﬁeémenté, los bordes en forma de reborde de la peli;-

| eula son cslentados a una temperatura debajo o hasta la gama

© e a“‘t‘blandemie‘nto. del material polimérico del cual se forma
la pelicula; El cuerpo de la pelicula, por otra parte, es
calentsdo independientemente 2 una temperstura mayor que la

_ de 1los rebordes de la pelicula, y preferentemente dentro de

le gawe de ablendemiento, pero menor que la temperstura a la
oual se funde el materiel polfmérico. Mientras que tanto el
cuerpo de la pelfcula como los rebordes se encuentran a tem-—
veraturgs elevadés durente la operacidn de esStirado biaxil,.
lcs‘re't')ordes de 1a pelfculs gue estdn relativamente frios se
tiran o estiran solamente en una direccidn longitudinal. E1

cuerpo de- la ;e_l:\'.éula, encon*arénc}ose a una teﬁperatura nayor

. ¥ teniendo de esta maners un modulo nmenor, requiere ung fuer-

za de eeitirado menor y o8 estirado por tal motivo en ambae
direcciones longitudinel y transversel o biaxiles, Durante
lz ‘operacién de estirado, puede aplicarse calor o a quitarse
de las pzrtes de le 'pelicula pera mentener una diferencia de
temperatura deseads entre el cuerpo y ios rebordes de la pe-
liculas ' '

El aparato para llevar a la préctica el procedimiento

del presente invento comprende rodillos pars slimentar ig pe~

-4 -
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licula no estirada a un bar de gulas espaciadas que estén
destinsdas & encerrar log rcbordes de la pelicula y dirigir-
las deslizablemente a lo largo de trayectos sensiblemente
pe.ralélos, medioé pa¥a recibir is pelicula al dejar las pis-

tas y guiar sus bordes en forma de reborde & lo lar;o de itra-

) .yec’cos divergentes, rodillos de pasada pera svanzar longitu-

dinalmente y estirar le pelfculs,y medios pera precalentar

independientemente &l cuerpo ¥y los rebordes de la peifcula

a diferentes grados de temperatura entes de su estirado. la

relacién divergente de los medios de guia de los rebordes
inducirén fuerzas de estirado transversales en la pelicula

que estén ‘confinadas al cuerpo de ia pelicule en vista de

las .diferenéias de temperatura entre el cuerpo y los rebor-

des de la peliculs.
El presente invento reside en el descubrimiento que
el estirado biaxil de wna pelfcule polimérica que ha sido

pz_'ecalentada selectivemente pera elevar el cuerpo de la pe-

liculs a una temperature mayor que le de los rebordes de la

pelfule, fecilita la orientacién longitudinsl de las molé-
cules del pol:fméro tanto en el cuerpo como eh los rebordes
de la pelieuls, pero limita la orientacidn transversal al
cuerpo mismo de la peiicula. Bn efecto, la diferencia de

tem peraira entre el cuerpo.y log rebordes de la pelicula
asegura que solqmente el material més caliente, y de estehaners

de mayor rendimiento, del cuerpo de la pelfculs responde fé=-

climente a les fuerzas de estirsdo transversal. El preca-
lentamiento de la peliculs es esencial psra llevar & la préc-
tica satisfactoriamente el procedimiento del presente in-

vento y puede ser fegulado de manera tul oomo'para compen—

sar las varisciones de celor nomalmente encontibadas duran-

SRR SN
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te une operecién de estirado de wna pelicula. como resul-

tado, se proveq un control sensiblemente completo sobre la
diferencie de temperatura entre el ocuerpo y los rebordes ds
la pellcula, fecilitando asi la produccién de une pelfcula
wiformemen te orien’ee.da biaxilmente gue tiene propiedades ‘
eguilidbradas.

Con referencis al dibujo para una descripcién més |
detallada del presente invento, la pelicula a ser estirals,
indicade can {11), es de configuracién convencional y tiene
un cuerpo (13) de un espesor sensiblemente uniforme y bordes
longitudinales engrosados o en forma de reborde (15).Un par.
de rodilles de alimentacién (1:7-) v {19} se emplean para su-
pinistrar la pelfcula (11) a un par de gufas (21) sensible—
men te paralelas; isteralmente espaciadas; que estén adaepta-
das pare tomar contacto deslizsblemente oon log bordes de la
pelicule en forme d reborde (15). Ia pelfcula (11) es aven-
zeds en relsoién a las gufes (21) y entre un éar de guias
(2;3) poi rodillos de omj:ensacién (25) y (27) que s accio-
nados a una velocidad mayoer que la de los rodillos de ali-
mentacidn (17) y (19) perae inducir un estirado lcmgitud'inal
de la pelfcula. A

las gufas (21) estén eseguradas por pernos (29) a
conductos cerredos g.l.ap@do%(},}.) a los cuales puede ser
llevedo por los cafios (33) y (35) wn medlo oslontedo, Ambas
aufes (21) y los conductos (31) estén hechos de metel u o®e
nateriel adecuzsdc que conducird fécilmente calar & lus bor-
des de la péliéula en forme de reborde (15) dosde el medio
ealantaﬂo que circula a través del conducto (31). Paneles
radiantes (37), u otros medios sdecusdos, tales como peneles
& vapor, etc. egtén montados ajustablemente a lo largo de

_ e ._ 288452’
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uno o ambos lados del trayecto atravesado por la pel:{cula
cuando es avanzsda en relacidn a las guiaa {(21) para calen-
tar el cuerpo de la pelfoula (13) independientemente de me-
dios pere calentar los rebordes de la pelicula. A fin de pro-
tegr los bardes en fomae de reborde de la pelicula del ca~
lor radiado por los pendes (37); y de esta menera permitir
u mejor éontrol sobre la temparatura de los bordes en foma
de reborde de la pelfcula, las superficies exteriores de los
conductos {31), y si fuera necesario también las gufas (21),
estén oubiertas con un material eislador del calor (39).
tuando la pelicula calsntade sbandona las gufas (21)
sus bordes en foma 'de reborde (15) estén tomados deslize-
blemente por las gufas (23) que estén dispuestas en relacibn
divergente para efectuar un estirado gradual del cuerpo de
le pelfcula oslenteda en una direccidn transversal concomi- -
tentemente con su avance longitudinal. Como ilixstmdo; las
eudas (23) ueden ser de uns canstruccidn similer a las
gafas (21), y pueden comprender también conductos (41) que
corresponden a los condictos (‘31) ya daacritos; a través
de los cuales puede hecerse circulsr un medio calefactor o

mfrigarante‘ pare man tener los bordes en foma de rsborde

de la pelfcula a una temperature uniforme durente toda la

etapa de estirado. Similarmente, peneles radiantes u otros
medios calefactores adecuaios (43), indicados por lfneas
de rayas en la figura 1; pueden disponerse a 1o largoe de uno
o embos lados del trayecto de la pelicula pars mantener su
cuerpo & una tomperatura uniforme durante +0do el procadi-
niento de estirado.

Al llevar e 1la préctioa el procedmlento del presente
invento mediante el apareto deserito arriba, la pelfcula

-7- 283152
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(11) es pasade entre los rolillos de alimentecién (17) y
(19) despuds ds lo cusl sus iordes en forme G roborde (15)
son agarrados deslizeblemente por las gufes (21). Un fl¥ddo
calentado, sea wn gas o un J.iquido, se hace circular e tre-
vés de los camductos (31) y los panelss redientes. (37) se
bacen funcionar y se ajusten a las posiciones adyascentes de-
seadas al treyecto de le pelicula. Cuando la pelfculs calen-
tada gban{iona las guias (21) sus bordes en foma de rebor-
de (15) son sgarrados deslizeblemente por las gufas (éﬂ y
avanzados a continuacién entre 1o0s rodillos de estirado (25)
¥ (27).

El medio fl!izdo circulado & través de lcs conductos
(31) tiene por fin calentar los bordes en forma de reborde
(15) de la pelicula a una temperatura debajo de o hasts la
gane de ablandaniento del meterial polimérico del cual la
pelicula (11) estd farmada y su temperatura dependersd pues
de tales factores como el material polimérico particular
empleado; la velocided de movimiento de la pelfcula, el régi-;
men de transferencia de calcr & las guias (21),etc. los pa~-
neles rediantes (37) por otro lado sirven pera og.lentar el
cuerpo de la pelicula (13) 2 una temperaturs encima de la
de 1los rebordes vy preferentemente dentro de la gama de ablan-
demiento del material pol.imérico; pero debsjo de la tempera-
tura 2 1la cual el materisl polimérico me tmade; e manera
que la @mperé.tura do superfioie d¢ los peneles (37) geré.
también variaia coam el material poliqxézioo rarticular, el
régimen de movimiento de la pelicuia, et¢, Quedard natural-
men te ‘entendido que durante el empalmade inicial de 1z peli-
cala & ’cravés del sparato, las temperaturas de los pensles
rediantes (37)estén ejustadas de manera @ eviiar un sobre-
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calentaziento de 1s pelfcmla.
Con el aparato empa.;mado; como representado en la fi-
gure l; los rodillos de alimentacidn y los de estirade se po-
nen en movimiento para entregar y evenzar la pelfculs e y &
través de las zonas de precalen'aamiento ¥ 6o estirado del apa-
rato. Los rodillos de sstirado (25) y (27) son accionades &
una valooidad mayor gue la de los rodilloa de alimentacidn
(17) ¥ (19) de nanera a estirer longitudinalmente tanto el
cuerpo como los rebordss calentadbs de la pelicula s sensi-
vlemente ol miemo grado camo la pelicula es avanzada a lo
largo de 1a gufa (23). Concomitantements con esto evance lon-
gitudingl y estirado de la peifcula, los rebordes {15) de 1la
pelicula son dirigidos & lo largo de trayectos. diversentes
por .La.s gu:(as (23) para asi inducir un estirado ‘smnsversal
del cuerpo (13) de 1a pelicula. Como ys menciocnsdo, el cusr-
po de la pelfcule es calentado & una temperatura meyor que
la de los rebordes de 1a pelieul#, y preferentemente hasta

dentro de la gmma de ablandsmiento del materisl polimérico

del ocual esté formada le pelicula (11), y de esta meners
responderd més rédpidamente a las fuerzas de estirado trans-
versel, Asi, en vista de las diferencias de températures men-
tanidas entre el cuerpo y los rebordes de la pelicula.;‘ todo
el esﬁrado-transvarsal de la pelfculaeerd limitado al cuer—.
po mismo de le pelfcula. La pelicula estirade es enfriade el
pasar entre los rodillos de estirado {25) ¥ (27) ¥ es reco-
glda por medios adecuadoa, no representados.

m @neral, la fase de estirado del procedimiento
deserito es de duracién relativemente corte, ususlmente
de monoa de diez segundcp, de manera que la difersencls de
temperaturas entre los reborées y el cuer'po de la pelfcula

.. 288152
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queda sensiblamente uniforme durante tode la operscién de
estirado. El calor generado durente la orientacidn de les
moléculas del polfmera compensard por lo menos en parte
cualesquiera pérdides de calar y, si se desea, el aparato
estirador puede estar encerradc dentro de una cémara O es-
tructura similar para evitar unenfrimiento indeseado de

ia palicu;a. En los casos en q_ﬁe se emplea una gona de esti-
remienfo desusualmente larga o en que la pelicula es avenze~
dz a un régimen relativamente lento, puede resulter deseable
calentar la pelfcula durante la operacién de estirado, tel
como por paneles radiantes (43). Pueden hacerse circular
fldidos a través de los conductos (41) para aplicar celor a
los rebordes de 12 pelfoula para compensar péraidas térmicas
o, altemativamente, pars extrasr calor en exceso que podria
desarrollarse camo resultedo de 1a friccién entre los rebor-
des de 1a pelfcula y les superficies de las gu:fas.

B vista del estirado biaxil controlado de la peli-
cu;.a; ¥y eapecialmen?e del estirado transversal del cuerpo
(13) de 1a pelicule, la pelicula estirada resultante es de
un calibre sensiblemente wniforme & lo largo de todo su an-
cho; como demostrado en la figura 5; ¥ posee propiedades de
equilibrio. Como resulta aparente de la descripcién dada, el
rocedimiento y el aparato del presente invento facilitan
une orientacidén biaxil uniforme de peliculas poliméricas ré-

pidemente y sobre unas base continua.

- NOT A =

Los puntos de invencidn propia, no nusve pero no es-

| 288152

- 10'-



10

15

20

25

30

. - <
Y A AAsAAp A A

teblecida, précticada ni divulgada en Espefia, que 86 pros
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Introduccién por DIEZ aﬁos; son log aiguientes-:

12,~ Procedimiento pars orienter biaxilmente una peli-
oula polimérice temopléstioe.; por ejemplo de pol_.ipropileno';
que tieme un cuerpo y bordes 1ongitudiﬁales en forma de re-
borde; caracterizado por el hecho de que se calienten 1o
bordes en fomma de reborde de la pelicula a unma temperatura
debajo de la gma de sblandsmiento del material polimérico,

- se calienta el cusrpo de la pelicula a una temperatura mayor

que la de los bordes en foma de reborde de la pslicula y
debajo de la temperaturs & la cual ol material polimérico se
flmde; ¥y se estire la pelicula calentada & lo largo de las
direcciones longitudinal y itransverssl. .

20,- Sz;ocedimiento de scuerdo con ls mivindicacién‘ l,
ceracterizado por el hecho de que el cuerpo de la pelfculs
es8 calentado independientemente de y concomitentemente con -
los bordes en forma ds reboide de la pelicula.

' 3.9.~ Procediniento de acuerdo con las reivindicaciones
162, caracterizado por el hecho deique se calienta el cuer-
po de la pelfcula duramte su estiredo para mentener 1a tempe-
ratura.del cﬁ_erpo sensiblemente unifome.

4o, Procedimigx;to de souerdo can cualquiera ds las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por ol hecho d& que
8 regula la temperatura de los bordes en forms de reborde
de la pelicula durante su estirado pera mantener 1los mismos
sensiblemente unifarmes.

50~ Procedimiento de acuerds con oualquiera de las
reivindicaciones 1 a 4; caracterizado por el hecho de que el

cuerpo y los bordes en foma de yeborde de la peliculs se

- 1l = RIS B .
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dejen enfriar gradualmente dur_énte su estirado.

69.- Procedimiento de acuerdo con cualguiera de las
reivindicaciones q_ue antecedan, caracterigado por el hecho
de que se alimenta la pelicula continuemente a y a través
de una zona de calentemiento con sus bordes en foma de re-
borde en relaoidn sensliblemen te paralela; se calientan conco-
miteantemente en dicha zona el cusrpo y loz bordes en foma
de reborde de la pelicula; ge avanza continusmente la pelf-
cula calentada alejéndola’de la zona de calentamiento & una
velocidad mayor que la de alimenizcién de 1a pelfculs pare
estirar la peliculsa enllé_dimccién longitudinel y se diri-
gmn los rebordes calentados a lo largo de trayectorias diver-
gntes mientras se avanza la pelfcula alejéndols de la gons
de calentamiento pars estirar el cuerpo celentsdo transver-

sa.’lmente. }
' 79.- Prooedimento ds acuerdo con la reivindicacién 6,

carac terizado por el hecho de qus se agarran desligzablemente
¥ oontinvamente los bordes en fome de reborde de la pelfcula
mientras la pelfcula es elimentais a v & través de la zo-
na de calentaniento y se agarrsan continuamente y se gufan
deslizablemente los bordes calentados de la pelicula a lo
lergo de les trayectorias diversgentes.

82, Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones
6 & ;, caructerizado por el hecho de que se calients por 1o
menos el cuerpo de la pelfcula mientras la pelicula es avan-
zade alejéndola de la zons de calentemiento pare mantener
una diferencis uniforme de temperaturas entre el cuerpo y 1los
bordes en forma de reborde de la peliculs durante su estira-

do.
‘ 99.- Aparato pera llevar a la préctica el procedimien-

- 12 = & bA@Z



10

15

20

25

I gt

S
2 amasmannna

to reivindicado en la cléusula 6, caracterizado por el hecho
de que comprende un par de guies. lateralmente espaciadas
dispusstas en relacidén sensiblemente paralela y edaptades
para agarrar deslizeblemente los bordes en foma de rebords
de la ;peliculs; medios cepaces de entregar la pelfcula en~
tre las mencionadas guias; medios capaces de calentar inde-
pendientemente el cuerpo y los bordes en foma ds reborde

de la pelicula & temperaturas diferentes durante el avance
ds 1a pelfcula a lo largo de las mencionadas gufas, medios

" dispusstos para tomar cantacto cam y gufar los bordes de l1a

peliculas cuando ls pelfcula abendone las pistes, y medios
operativos a uﬁa velocidad mayor que la de los medios de en~
trega de 12 pelicula para gvanzer la pelfculs a lo largo de
log mencionedos medics de guia y estirar le misma longitu~

‘dinalmente, estandc los mencionados medios de gufa dispuestos

& lo largo de treyectoriss diversentes para induicir un esti-
rado transversal del cuerpo de la pelicula concomitentemen-
te con su estirado longitudinal.

102~ Aparato de acuerdo con ls reivindicacidan 9, ca-
racterigado por el hecho de que los mediog capaces de calen-
tar el cuerpo ds la pelfcula comprenden paneles radiantes
di-spuestos entre las mencionadas auias y sdyacentes al cami-
no de traysctoria de la pelfculs a su través; ¥y qQue canpren-
de tembién medios capmces de aislar loe bordes de la pelicu-
la dei calor suministredo por los mencionsdos paneles radisn-
tos.
. 1l2.- Aperato de ecuerdo con las reivindicaciones O
é 10, caracterizado por ¢l hecho de que los medios capaces
de calentar los bordes en forma de rebords de la pelicula

'compxwendan un conducto alargado conectado a cada uns de las
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mencionadas pistas en relacidn de conduccién de calor, exten-
diéndose los mencionsdos conductos sensiblements coexten-
sivapente con las mencionadas gn:{as; ¥y se ha provisto un me~
dio capsz de circuler un fldido caliente a través do los men~
cionados c¢onductos. ‘

122,- Aparato de acuerdo con cualquiera de l1as rei-
vindicaciones S a ll; caracterizado 'por ei hecho de que com—~
prende medios cepaces pars regulsr la tempera'i;ura del cuerpo
de Ja pelfculs y de los bordes de la pelicula durante sau
estirado péra-mantener ung diferencie uniforme de tempera-
turas entre los mismos. '

132.~ Procedimiento para orientar diaxilmente una pe-
ifcula polimérice temopléstica.

Tal y como se ha ﬁescrito en la Memoria qiaa anteoede;
representado en el dibujo gue se acompafia ¥y con los fines
que seé han especificado. .

Esta Mezoria cmsta de catorce hojas escritas a maqui-

maa:id; 18 HAY. 1963
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