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MEMORIA DESCRIPTIVA
p,a.ra* solicitar
PATENTE DE INPRODUCCIORN
an
ESPARA
o por DIEZ afios . :
& nombre de AMERICAN VISCOSE CORPORATION, entidad norteame-
ricena, establecida en 1.617 Pennsylvenia Boulevard, Fila
delfia, Pensilvaniam, Estados Unidos de América, por:

"PROCEDIMIENTC PARA FORMAR UNA PELICULA TRANSPARENTE"

El presenie invento se refiere a un procedimiento
mejorado ¥ a un aparato para colar por fusidén polimeros de
polipropileno. . |

En el procedimiento convencional de formar peli-
culas de materiales poliméricos, como por ejemplo de poliw
meros de polietileno o polipropileno, el polfmero fundido
es extruido como una hoja o pelioula continue y luego es
enfriado & un estado sélido. El grado de cristalinidad y
las propiedades pticas de la pelicula resultante dependen

_en alto grado del régimen al cual la pelicula de poldmero
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extruido es enfriada ¥y de esta manera se han hecho diver-
s0s esfuerzos pera _o‘btener un enfriamiento por choque o
répido del poli{mero perfilado inmediatamente despuds de
su extrusién. En uno de tales procedimientos, el materiel
polimérico fundido es extruido directamente en un medio
refrigerante gaseoso o liquido. El movimiento del medioc
refrigerante tiende, sin embargo, a :.mpa.rtir irregulari
dades el producto terminado. Més importante ain, cuando
se emplea un gas refrigerante; el dispositivo de extru~
sibn ‘en s{ es enfriado y es{ hay una tendencia de los ma-
teriales poliméricos de solidificar dentro del dispositivo
de extrusién o a lo largo de sus hojas perfiladoras.

Es el objeto principal del presente invento proveer
un procedimiento mejorado y un aparato para efectuar un en-
friemiento rapido de una corriente perfileds de polipropi-

leno fundido, de manera & PIrOVeer una pelicula que tiene

. las propiedades Spticas deseadas; a saber, brillo mejorado

¥y un elevado grado de transparencia.

Otro objeto secunderio del invento es la provi-
sifn de un procedimiento y epersto en el cusl a une corrien;-
‘e peri"ilada de polipropilenco fundido se le hace tomar con-
tacto intimo con una superficie fria en movimiento a 1o
largo de todo su ancho medianie un medio gaseoso con efec-
to de almohadillado, de manera a efectuar un enfriamieh't';o
répldo y uniforme de la corriente de polipropileno.

Estos y otros objetos subsidiarios del presente
invento serén aparentes de la descripcidn que sigue y de
los dibujos acompafiados, en los cualess

La Figura 1 es una visia en perspectiva ilustran-

do el aparate del presente invento durante su usoj y
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La Figura 2 es una vista lateral del a;:rato repreo-
sentado en la figura 1. _

En lineés generales, el piesente invento comprende
dirigir una corriente ¢ chorro localizado de aire u otro ges
inerte contra la superficie expuesta de una corriente u ho-
ja recién extruide de polipropileno fundido de menera a epre-
tar su superficie oéueéta en contacto intimo con la perife-
ria de un cilindro enfriador que gira. El gas que sale es
exactamente controlado de manera que el polipropileno recién
extrufdo es chocado a lo largo de todo su ancho por una co-
rriente relativamente anche de gas que se mueve en une Qi
reccidn deseads y & una velocidad suficiente para efectuar
un desplazamiento del aire desde entre una periferia de un
tambor.enfriador ¥ la superficie adyacente de la hoja de po-
lipropileno recibn extrufda. Mis especifieamqnte,.la-corrien—
te.de gas choca contra la hoja extruida de polipropilenoc con
una accién de slmohadillado de menera que le hoja es puesta
en contacto dntimo con la superficie de tembor enfriador
sin causarle dafio alguno.

Con referencia ahora & los dibujos para una des-
oripcibn mfs detallada del invento, se exiruye polimero fune
aido de polipropilenc desde un cufio (11) como una corriente
u hoja (13) pérfilada continuae que es recibida sobre la peri-
feria de un ‘tambor o rodillo enfriador accionado {15) donde
es enfrieda para proveer una pelicula (17). El cufio (11) es-
té dispuesto normslmente cerca de la superficie gnfriadoré .‘
del tambor y comprende un tubo distribuidor a través del cual

el polimero fundido es suministrado a un par de filos que jun-
tamente cooperan para proveer un orificio de extrusién del ta-

mafio deseado. Tal como con construcciones de cufios conven-
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cionales de extrusién, por lo menos uno de los filos es ajus-
table para permitir variaciones en el espesor de lz hoja
extruida (13). .

El tambor enfriador (15) comprende paredes tubulares
internas y externas (21) y (23) entre las cuales estéd dis-
puesto un tabique helicoidel (25). Une corriente a elevada
velocidad de fluido refrigerante, como por ejemplo agua, 89
suministrada al espacio anular entre las paredes tubulares
(21) y (23) por un conducto (27) que se extiende a través de
un cojinete (29) en un extremo del tambor enfriador (15}. El
fluido refrigerante suministrado al tambor enfriadoer (15)
estéd csnalizado helicoidalmente a 1lo largo de las superfie
cies internas de la pared tubular (21) y es finalmente des-
cargado a través de un conducto (31). Seré.naturalmentq apa-
rente que la temperatura y el négimen del flujo del fluido
refrigersnte deberin ser tales como para mantener la super-
ficie del tambor enfriador a una temperatura bien por debajo
del punto de fusién del polimero extruido para asegurar un
répido enfriamiento del mismo.

Al ser recibide la hoja extruida de polipropileno (13) |

sobre el tambor enfriador (15), su superficie expuesta es

chodada'por una corriente de aire o de otro gas inerte que
empuja le hoja de polimero en contacto intimo con la peri-
feria del tambor enfriasdor, desplazando asi aire y/u otros
productos geseosos que puedan estar atrapados entre 105 mig-

mos. La corriente chocante de gas es suministrada por una

robera (33) que esté montade preferentemente en (34) peare

30

su ajuste relativo al tambor enfriador (15). Ia tobera (33)
se extiende a 10 largo de toda la longitud del tambor enfria-

dor (15) y es de construccidn convencional, tenisndo uno o
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pés caflos de alimentacidén de gas (35) y un par de hojas (55)"
que son preferentemente ajustables para permitir variacidn
en el tamafo del orificio de descarga (39) de la tobera.
Al hacer funcionar el aparato arriba descrito, el
cutio (11) estd colocado como representado en ol dibujo para

disponer sus hojes tan cerca como posible de la periferia

1 del tambor enfriamdor, de manera que ol polimero extruido se

desplaza solamente una corta distancia a través de la atmbs-
fera & su alrededof. Con el fambor girado, como indicado por
una flecha 41, se hace circular fluido refrigerante a través
de un interior, como ya descrito, después de lo cual el po-
1limero fundido es extruido hacia abajo desde el oufio {(11) co-
mo una hoja contima (13). Se observard que el plano de la
hoja de polimero (13) es pricticamente tangente a la peri-
feria del tambor (15), de maneta a evitar un cembio drdstico
en la direccidn de desplazamiento de la hoja (13) una vez que
ha tomado contacto con la superficie del tambor (15). Cuando
la hoja de polimero_extruido (13) toma contacto con la super-
ficie del tambor (15), una corriente de aire u otro gas iner-
te que séle de la tobers (33) choca contra la supsrficie ex=
puesta de la hoja (13) y empuja la mi sme Intimemente contra "
la superficie del tambor enfriador. | |

La tobers (33) estd dispuesta para dirigir la corrien-
te de gas a 1o largo de un plano (43) que se extiende en wn
dngulo al plano (45) de la hoja de polimero cuando es extrui-
da del oufio (11). Para los funcionamientos més satisfacto-
rios ¥, como llustrado, el plano (43) se extiende preferen-
temente en Angulos sensiblemente rectos al plano (45) con lo
cual la corriente de gas que choca sirve para presionar la

hoja recién extruida de polimero intimemente contre la super—
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ficie del tambor enfriador sin orear cualquier burbilensia
significativa de la atmésfera alrededor de los filos del cu-
fio de extrusion. La relacidn anguler entre los planos (43)

¥ (45) de 1a corriente de gas que choca y la hoja de polime~
ro extrufdo puede ser veriada desde un &ngulo de alrededor

de 1252 a uno que es sensiblemente menor que una relacién

de éngulo recto sin afectar materialmente las caracteristi-
cas del producto terminado. Al desviarse de las condiciones
preferidas para operar, sin embargo, deberd tenerse cuidado
de asegurar que la componente horizontal de la corriente de
gas qﬁe choea sea de maegnitud tal como para presionar inti-
memente la hoja extruida de polimero contra la periferis

del tambor enfriador, y que 1la compenente vertical de tal co-
rriente d¢ gas que choca no oree turbulencis excesiva de la )
atmésfera alrededor del cuild de extrusidém. Como la corrieante
de gas de la tobera (33) es chocada contra la hoja extruida
de polimero, serd aparente que gases que podrian estar atra-
pados entre la hoja de polimero y la superficie enfriadora’
del tambor sean desplazados en una direccidn opuesta a la
direccién de giro del tambor, facilitando asi un buen con-

tacto y una transferencia répida del calor entre la hoja

de polimero y la superficie enfriadora del tambor.

La corriente de ges su.ministrada‘por la tobera (33)
puede ser chocada contra 1a hoja de pqlimero simmltinesmente
al tomar la hoja extruida contacto con el tambor enfriador -
(15) + Esta forma de proceder, sin embargo, regquiere un con-
trol extremadamente exacto sobre el perfil y desplazamiento
de la corriente de gas para evitar un choque prematurc y da-
fio a la hoja mds bien débil de polimerp. Do esta manera, pa-

ra operaciones continuas a alta velocidad se prefiere que
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sea demorado hasta que la hoja extruida es recibida sobre y

se desplza con el rodillo enfriador por una pequeiia distan-
cia de arco. Esta demora momentdnea entre el tiempo en que

la hoja extruida toma contacto con el rodillo enfriador y

és chocada por la corriente de gas, permite al polimerd asu= .
mir por lo menos un curado de superficie sobre su lado ex-
puesto y es asi menos suaceptible de dafic por la corriente de
gas que chocas. , '

Como precaucidén edicional contrg dafio a la hoja ex~
truida de polimero, la corriente de gas cubre preferentemen-
te un Area relativamente grande y ancho a través del ancho
del material en hoja al chocar con el mismo, de maners a pre=-
sionar la hoja extruida contra la superficie del rodillec em-
friador con una accién de almohadillado. De esta manera se
evita une deformacidén o corte de la hoja extruidas de poli-
mero. En genersl, la tobera estéd dispuesta alrededor de 3
2 24 mm de la superficie del rodillo enfriador (15) para
proveer la corriente de gas que sale de la misma con una
oonfiguraoién.iecesaiia pera obtener el enfriamiento répi-
do desemdo de la hoja extruida de polimero. El perfil.y/o-
ancho de la corriente de gas de chogue veriard con tales
factores como ol espesor de la hoja extruida de polimero, el
grado de curado asumido por la hoja extruida antes de ser
chocada por la corriente de gas, la velocidad del rodilloe
enfriador, etec., y puede y podrd PAcilmente ser controlado
regulando la posicién de la toberé‘con relacidn al rodillo
enfriador, del tamafio del orificio de la tobera, de la pre—

sién del gas refrigerante, o de una combinacidén de estas

condiciones,

~A
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Quedaré naturalmente entendido que la tempnggﬁfi“"é
del rodillo enfriador y la corriente de gas que choca varia-
rén tembién con tales consideraciones como la temporatura ¥y

el espesor de la hoja de polimero extruido, la relacidn

‘de giro del rodillo enfriador, etc. Los siguientes ejemplos

g6 presentan, sin embargo, para ilustrar ain mis el funcio-

_namiento y los méritos del sparato y procedimiento deserito.

Empleando un aparato ilusirado en los dibujos

' acompefiados, un polimero de polipropileno a una temperaturs

dentro de la gama de alrededor de 240-2502 € fué extrufdo a
través del orificio de un cufio de 0,25 mm de ancho ¥y sobre un
rodille  enfriegdor cromedo, altamente pulido, dispuesto al-
rededor de 24 mm debajo del orificio de cufioc. El rodillo en=
friador fué mantenido a une temperatura de alrededor de 2}20
haciendo circular ague & su traveés ylfué“girado & una velo-
cidad de 61 m por minuto. Al ser recibida la hoja extruida
del polimero de polipropilenc sobre la superficie del rodi-:
llo enfriador, fué prensede {ntimemente en su contra por uua

corriente de eire que salia de una tobera que se oxtendia a

través de todo el ancho de la hoja extruida. La tobera de

aire‘tenia un orificio de 1,14 mm de ancho ¥y estaba dispues-

ta alrededor de 12 mm de la superfic§e del rodille enfriador.

El aire salia de la tobera a une presién eguivelente & 1,% m

de agua y se encpntraba a una temperatura de aproximadamen—

te.3890. La pelicula producida bajo‘las condiciones arriba

indicadas de funcionamiento se recogid & 61 m por minuto

y tenia un espesor de sensiblemente 0,025 mm & través de to-

do su ancho. ’ ,
Con fines de comparacidn, la pelicula de polipropile-

no fué producida'empleando las condiciones de funcionemiento

- 8 -
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arriba descntas, con la excepclon que aingin alr}fué cho=-
cado contrae la hoja de polimero extruide cuando fué recibido
sobre el rodillo enfriador. Las propiedades correspondientes
de la pelicula producida por el procedimiento del presente in-
vento, indicado como pelicula A, y la pelicula formada ain

user una corriente de aire que chocara, indicada como peli-

, cula B, son las siguientes:

Densidad Palta de Energia de Resistencia al .

g/cc gﬁ& eiﬁpzc;gr D desa%-a.namiento
Pelicula A 0;88'_1 1;8 3981,8 62 381
Pelicula B 0;899 11;0 765;4 16 36

(1) Los velores de resistencia al impacto y al desga-

- rramiento como determinados por el uso del proba-
dor de desgarramiento Elmendorf que tiene un agre
£ado para impacto Spencer, tal como fabricado por _
la Thwing-Albert Instrument Company, de Piladelfia.

(2) D significa Direceidn longitudinal o de miquina de

. la peliculsa. '

(3) TD significa Direccidn transversal de la pelfcula.

NOTA

Los puntos de invencidén propia, no nmeva, perc no
eatablecida, practicade ni divulgsda en. Eapafia, que se presen-
tan para que sean objeto de la presente solicitud de Patente
de Introduccidn, por DIEZ afios, son los siguientes:

12, = Procedimiento para formar una pelicule transpa-

—9- 2881
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rente caracterizadc por el hecho de que se extruye una hoja
de polipfopiléno cristalino, termoplistico, fundido, prefe-
rentemente hacia abajo, sobre una superficie enfriadora en
movimiento y se dirige una cprriente de gas, prefeéentemente
relativamente ancha, contra ls superficie expuesta de la ho-

éja de polipropilego, sensiblemente a 1o largo de t0odo su ane

eoho y durante su toma de contacto con la superficie enfria-
dors pera presionar la misma en contqcto intimo con la super-
ficie enfriadora y para aesplaéar gases entre las mismas, con
lo cual la hoja es rdpidamente enfriada a une condicién sd-
lida. '

‘ 20, - Procedimiento de acuerdo con la reivindicacisn
1, caracterizado por el hecho de que la corriente de gas es di- -
rigide angularmente hacia sbajo contre la hoja para proveer una
componente de la misma que se extiende en la direccibn de mo-

vimiento de la superficie enfriadora, siendo el Angulo de la

. corriente de gas preferentemente no major que 1252 con relacién

al plano de la hoja. ,

32, = Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn
:l, caracterizado por el hecho de que la corriente de gas es di~
rigida contre la hoja a un Angulo de alrededor de 902 al plano
de ls hoja. o
7 42, - Procedimiento, de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por el hecho de que la co-
rriente de gas choca con la hoja concomitente cuando, o después
que lae misme toma conbtacto con la superficie enfriadors en movi-
mientp.

2. - Procedimiento, de acuerdo con cualquiera de las

reivindicaciones que anteceden, caracterizado por el hechg de
: : &
que el gas es aire. 288?&5
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62, - Procedimiento para formar una pelfcula transpa-
rente.

Tal y como se Ha descrito en la Memoria que antecede,
Tepresentado en el dibujo que se acompafia y pera 1os fines que
se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas eseritas a méquing
por una sola de sus carss,

wearia,  § 0 OCT 1963

P.
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