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MEMORIA DBSCRHTIVA 
para solicitar

P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N
en

E S P A Ñ A  
por D U S  años

a nombre de AMERICAN VISCOSE CORPORATION, entidad norteame­
ricana, establecida en 1+61? PenneyIvahia Boulevard, $ila- 
delfia, Pensilvania, Estados unidos de Amárica, por: 
"Procedimiento para orientar biaxilmente una película 
te rmoplást ica" +

El presente invento se refiere a un procedimiento y. 
aparato para estirar materiales polimáricos cristalinos a 
fin de mejorar las propiedades de los mismos.

En la fabricación convencional de películas de mate- 
5 ríales polimóricos, como por ejemplo de polímeros de poli-

etileno y polipropileno, el polímero fundido es extraído 
en forma de una hoja continua y es enfriado rápidamente

- 1 -



4

' 5

10

15

20

25

30

a continuación, como por ejemplo mediante un líquido o gas 
refrigerante. A  fin de convertir esta película en un ar­
ticulo más útil, la película es por lo general orientada 
mediante estirado, preferentemente simultáneamente en dos 
direcciones mutuamente perpendiculares o biaxiles para for­
mar una película sensiblemente equilibrada y superior en 
la cual las propiedades físicas, tales como la resisten­
cia tensil, el alargamiento, etc,- son sensiblemente las 
mismas en ambas direcciones.

A fin de facilitar el estirado longitudinal y trans­
versal de una película continua, es una práctica convencio­
nal formar inicialmente la película con bordes engrosados 
o en forma de reborde que están adaptados para tomar con­
tacto deslizablemente con guías metálicas estacionarias.
Las guías sirven para limitar los rebordes de la película 
contra un movimiento transversal al ser transportada la pe­
lícula y estirada en una dirección longitudinal por medios 
de compensación adecuados que funcionan a un régimen de 
velocidad superior al de entrega de la película a las 
guias. Las guias están dispuestas en relación divergente 
cuando se desea un estirado biaxil da la película, calen­
tándose la película usualmente durante la misma operación 
de estirado, o alternativamente, precalentándola justa­
mente antes de la etapa da estirado.

JRí someter estructuras plásticas no limitadas late­
ralmente a tensiones longitudinales, se ha encontrado que 
resultan estirados similares, con el estirado de la pelí­
cula produciéndose a lo largo de un trozo de longitud- "na­
tural". Estos estirados no están influenciados aparente­
mente por el régimen de estirado, por el último grado de
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estirado obtenido o por la distancia entre el punto en el 
cual la estructura plástica es agarrada o retenida y el 
punto de aplicación de las tensiones longitudinales. Al
aplicar tensiones longitudinales a películas lateralmente

, 3 no limitadas formadas de materiales poíiméricos, por ejem­
plo, el estirado longitudinal de la película es limitado 
a un largo de trozo "natural" de la película que precede 
inmediatamente al panto al cual se aplican tales tensio­
nes, y es acompañado por un estrechamiento transversal o

10 formación de cuello.de la película en el cual los bordes ,
de la película se doblan hacia adentre acercándose entre 
ai.

Al estirar biaxilmente películas polimáricas con bor­
des en forma de reborde mediante una disposición conven­

15 cional de guias divergentes, ocurrió un estirado longitu­
dinal de la película, como descripto arriba, dentro de un 
largo de trozo de película inmediatamente antes de los me­
dios da compensación o de tensión. $n vista de la relación 
divergente de las guías, sin embargo, se ejercieron tensio­

20 nes transversales sobre el cuerpo de la película durante 
todo su traslado a través de la zona de estirado de mane­
ra que no se obtenía un verdadero estirado biaxil de la 
película. Bara complicar aán más este comportamiento de 
estirado, ios bordes en forma de reborde de la película,

25

30

a parte de transportar la película a través de la zona de 
estirado, están sometidos tanto a tensiones de estirada 
longitudinal como transversal, y deben por lo tanto vencer 
los efectos de fricción que se producen:

(1 ) del arrastre de la película a través de un pre­
calentador y de las guías;
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(2) de las tensiones transversaMs^el reborde sobre 
la guia que resulta del estrechamiento de la pe­
lícula debido al estirado longitudinal; y

(3) de las tensiones del estirado transversal que re­
sultan de las fuerzas requeridas para estirar la 
película transversalmente al diverger las guías.

los efectos de fricción atribuidos al arrastre de la 
película al ser trasladada a través de las zonas del preca­
lentador y  del estirado, por ejemplo, pueden ser disminui­
dos a un mínimo empleando un precalentador y guías de esti­
rado que son tan cortos como posible, pero con todo adecua­
dos para llevar a cabo sus funciones necesarias a velocida­
des de funcionamiento prácticas. Además, un dispositivo me­
didor del reborde de la película, accionado positivamente, 
como ya se ha propuesto, puede estar montado dentro de o 
adyacente a la entrada de la zona de estirado d.e la pelí­
cula. El dispositivo medidor serviría para aliviar el re­
borde de la película de los afectos de fricción que se 
desarrollan al trasladarse la película a través de la zo­
na de precalentamiento, e impartirían también un impulso 
o fuerza accionante deseada a la película cuando entra en 
la zona de estirado.

Con los procedimientos y aparato convencionales de 
estirado de películas, los efectos restantes de fricción 
observados arriba pueden ser reducidos solamente elevando 
la temperatura del cuerpo de la película para aumentar sus 
características de flujo plástico. Sin embargo, para ase­
gurar que una orientación molecular deseada del cuerpo de 
la película acompaña las fuerzas de estirado biaxil a que 
se somete la película, la temperatura del cuerpo de la
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cual se produce un flujo plástico o molecular sin obtener­
se una orientación molecular. Se ha encontrado que estos 
efectos reatantes de fricción son de'tal magnitud, espe- 

' 5 cialmente a elevada velocidad u operaciones industriales,
como para producir un estirado en el cual la mayor parte 
del estirado transversal del cuerpo de la película se com­
pleta antes de que haya comenzado el estirado longitudinal 
de la película. For ejemplo, al uso de aparato convenció­

le nal de estirado que tiene una zona de estirado de 1,5 m, 
como ya descripto, los estudios han demostrado que el es­
tirado longitudinal de la película se originó y fuá comple­
tado durante los dlt irnos 35 cm de la zona de estirado,, des­
pués que casi todo el estirado transversal del cuerpo de 

15 la película había sido completado. De esta manera, en vez 
de obtenerse un estirado simultáneo verdaderamente biaxil 
de la película, el aparato de estirado da películas cono­
cido provee un estirado en dos etapas, acompañado por efec­
tos complejos de fricción. En consecuencia, es el objeto 

2o principal del presente invento proveer un procedimiento y 
aparato mejorados para efectuar un estirado biaxil simul­
táneo transversal y longitudinal de películas polimáricas 
termoplásticas con bordes en forma de reborde.

Adn otro objeto secundario del presente invento es 
25 el de proveer un aparato mejorado para estirar biaxilmen- 

te películas termoplásticas con bordes en forma de rebor­
de en el cual los efectos de fricción ejercidos sobre la 
película son reducidos al mínimo y son utilizados efecti­
vamente en coordenar el estirado transversal y longitudi- 

30 nal de la película.
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Otro objeto subsidiario del presente invento es el 
de proveer un procedimiento y aparato mejorados para esti­
rar películas en los cuáles la película a ser estirada es 
sometida a un mínimo de fuerzas de fricción durante su es­
tirado efectivo.

Estos y otros objetos y ventajas adicionales del pre 
sente invento resultarán de la descripción que sigue y de 
les dibujos, acompañados, ai los cuales

La Figura 1 es una vista en planta de una forma del 
aparato, según el presente invento;

La Figura 2 es un corte vertical tomado a lo largo 
de la línea 1 1 - 1 1 de la figura I;

La Figura 3 as un corte vertical tomado a lo largo 
de la línea 1 1 1 - 1 1 1 de la figura 1 ;

La Figura 4 es una vista esquemática que ilustra el 
contorno asumido por un par de guias flexibles para el es­
tirado, de acuerdo con el presente invento, cuando no hay 
una película empalmada sobre las mismas;

La Figura 5 es una vista que representa el contorno 
asumido per las guías de la figura 4- durante las operacio­
nes efectivas de estirado de la película, de acuerdo con 
el presente invento;

La Figura & es una vista similar a la de la figura 
1 que ilustra una variante del aparato para estirar pelí­
culas, de acuerdo con el presente invento;

La Figura ? es una vista similar a la de las figu­
ras 1 y 6 representando aún otra variante del presente in­
vento; y

La Figura 8 es un corte vertical tomado a lo largo 
de la línea VIII-VIII de la figura ?.
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TU lineas generales, el presente invento tiene por fin 

un procedimiento y un aparato para efectuar una orientación 
biaxil simultánea de películas polimáricas con bordes en for­
ma de reborde coordinando el perfil de estirado transversal 
del cuerpo de la película con el perfil de estirado longitu­
dinal que la película tiende a asumir naturalmente an res­
puesta a las tensiones longitudinales aplicadas. Como se sar- 
be en el art^^ los perfiles de estirado sirven para ilustrar 
el porcentaje del alargamiento total o estirado obtenido en 
varios puntos.a lo largo de la zona de estirado de un largo 
especificado y comprende curvas que se obtienen mediante 
trazado, frente a cada punto de medición, el porcentaje de
estirado obtenido segón la fórmula 7*3- . ion%, en la

va
cual

V es la velocidad de superficie de la película en 
cualquier punto deseado de la zona de estirado;
y

VC as la velocidad de superficie de la película en 
el punto de la zona de estirado en la cual se 
origina el estirado.

Bara obtener el objetivo indicado, el aparato del pre­
sente invento comprende medios de compensación para avan­
zar continuamente y aplicar tensiones longitudinales a la 
película y medios para agarrar y guiar a lo largo de tra­
yectos divergentes aquellas partes de los rebordes de la 
película que están sufriendo un largamiento.

En una forma de ejecución del presante invento, los 
bordes en forma de reborde de la película son tomados por 
guías flexibles que definen una zona de estirado de la pe­
lícula a travás de la cual se Race avanzar la película por
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caedlos de compensación. &  la salida de la zona de estira­
do, las guias son fijadas contra movimiento longitudinal, 
pero están adaptadas para ser ajustadas lateralmente al 
trayecto de la película para imponer las tensiones trans­
versales deseadas sobre el cuerpo de la película. ¿  la en­
trada a la zona de estirado, las guías son sostenidas re­
gulablemente para permitir variaciones en el largo de la 
zona de estirado cuando las guías están ajustadas lateralmente 
en la salida de la zona de estirado.

Con esta construcción, la película se hace avanzar a 
lo largo da guías flexibles por los medios de compensación 
que se operan a tal velocidad como para inducir tensiones 
longitudinales sobre la película. Como ya antes mencionado, 
las tensiones longitudinales efectuarán un estirado a lo 
largo de un trozo generalmente "natural" de película; a 
saber a lo largo de aquella área de película que inmedia­
tamente precede los medios de compensación y dentro de la 
parte terminal de la zona de estirado. Las guias en la sa­
lida de la zona de estirado están ajustadas para imponer 
tensiones transversales sobre el cuerpo de la película pa­
ra efectuar de esta manera un estirado transversal del 
cuerpo de la película simultáneamente con el estirado lon­
gitudinal de la película.

&1 ser avanzada la película a través de la zona de 
estirado, las tensiones transversales impuestas sobre los 
bordes en forma de reborde de la película, cuando la pe­
lícula se traslada a lo largo de las partes divergentes 
de las guías, sirven para apretar juntas las guías flexi­
bles. Esto a su vez lleva a una reducción de tas tensio­
nes transversales desarrolladas por los bordes en forma
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de reborde de la palíenla debido al estrechamiento o for­
mación de cuello de la palíenla en respuesta a las tensio­
nes longitudinales aplicadas, así como ana disminución en 
el largo de las guías flexibles que están en contacto con 

5 los bordes en forma de reborde de la película dorante la
operación efectiva de estirado. 3R vista de este último 
efecto, las tensiones transversales impuestas sobre los 
bordes en forma de reborde de la película al moverse la 
película a lo largo de las partes divergentes de las guías, 

lQ son aún más reducidas. Da esta manera, al flexionar las
guías a ana condición que está en equilibrio con las ten­
siones a las cuales están expuestas, se reducen los efec­
tos de fricción sobre los bordes en forma de reborde de 
la película a un mínimo y están efectivamente enganchados 

„15 para asistir en obtener y mantener el perfil deseado de es- 
tirado transversal de la película.

Bi una segunda forma de llevar a la práctica el pre­
sente invente, se obtienen sensiblemente los mismos resul­
tados que los descriptos arriba, empleando secciones de guía 

20 solamente en la entrada y en la salida de la zona de estira­
do de la película. Das secciones de guía en la salida de la 

... zona de estirado, es decir, adyacente a los medios de com­
pensación de la película, son fijados contra movimiento lon­
gitudinal, pero son capaces de ser ajustados lateralmente.

25 En aún otra forma de llevar a la práctica el presente
invento, pares'de rodillos cooperantes toman contacto con 
cada uno de los bordes en forma de reborde de la película 
en la entrada y en la salida de la zona de estirado, con 
los paree de rodillos en el último punto adaptados para ser 

30 ajustados lateralmente para efectuar el estirado transver-
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sal deseado del cuerpo de la película. Con esta disposi­
ción particular, los efectos de fricción sobre los bordes 
en forma de reborde de la película son prácticamente eli­
minados por completo.

5 El procedimiento y aparato del presente invento se
describen a continuación como empleados con una disposi­
ción de precalentamiento ya propuesta, en la cual el cuer­
po de la película es calentado a una temperatura mayor que 
los rebordes de la película antea del estirado para limi- 

10 tar así el estirado transversal de la película al cuerpo 
de la misma. Memás se prefiere que la película sea esti­
rada, de acuerdo con el presente invento, entregándosela 
a la zona de estirado a un rágimen de velocidad uniforme 
y constante, como por ejemplo de una manera usando un dis- 

15 positivo de medición, como tambián ya se ha propuesto. La 
descripción que sigue explicará, pues, un ambiente prefe­
rido y una aplicación preferida del presente invento. Que­
dará entendido sin embargo, que las enseñanzas del presente 
invento están tambián igualmente bien adaptadas para el uso 

2o con películas que han sido precalentadas por otros medios 
que los arriba mencionados o calentadas durante las efec­
tivas operaciones de estirado, además, resultados satis­
factorios pueden ser obtenidos usando medios convenciona­
les de entrega de película en vez del dispositivo de medi- 

25 ción tambián mencionado arriba.
Con referencia a las figuras 1 - 3 de los dibujos, 

para una descripción más detallada del presente invento, 
la película (1 1 ) es de configuración convencional tenien­
do un cuerpo (13) de espesor sensiblemente uniforme y bor- 

30 des engrosados o en forma de reborde (15). La película
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(1 1 ) es preferentemente precalentada y se la hace avanzar 
a ana zona de estirado, indicada en general con la refe­
rencia (173t mediante un dispositivo de medición.

Ha zona de estirado (17) está definida por an par de 
guias flexibles (19) y  (21) que están sostenidas por on ar­
mazón (23) colocado entre on dispositivo de alimentación a 
medición de película (no representado) y un par da rodillos 
de compensación (25) y (27). Como mejor se ve en las figu­
ras 2 y 3 , las guias (1$) y (2 1) consisten cada una de on 
par de placas flexibles espaciadas (29) y (3 1) entre las 
cuales el cuerpo de la película (13) está adaptado para 
trasladarse al ser avanzada la película a través de la zo­
na de estirado. Para facilitar el ajuste transversal de 
las guías (19) y (2 1) hacia y alejándose entre sí, las par­
tes terminales de las placas (29) y (3 1) están provistas 
cada una con agarraderas (33) que están conectadas articu­
ladamente por pernos (35) a soportes corredizos (3?) y (39) 
dispuestos adyacentes a la salida y a la entrada de la zo­
na de estirado respectivamente.

Como mejor se ve en la figura 1 * los soportes corre­
dizos (37) se ajustan simultáneamente hacia y entre si me­
diante un tornillo alargado (41) montado giratoriamente y 
llevando las placas de apoyo extremas (43) y una placa de 
apoyo central (45) fijada a ana barra cruzada (47) del ar­
mazón (23). El tornillo (41) se extiende a través de los 
soportes corredizos (37) y está provisto con los filetes 
(49) y (5 1) de paso opuesto que engranan con filetes corres­
pondientes formados en los mismos soportes corredizos, una 
varilla de guía (53) fijada a las placas de apoyo (43), 
sostiene deelizablemente los soportes corredizos (37) y sir-
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tornillo (41) mediante una manivela fijada en uno de sus 
extremos.

Los soportes,corredizos (39) en la entrada de la zo- 
. na de estirado (17) son en general similares a los sopor­

tes corredizos (37) descriptos arriba y son ajustados si­
multáneamente hacia y entre si mediante un tornillo (57) 
que es sostenido giratoriamente por las placas da apoyo 
extremas (59) y una placa de soporte central (6l). 31 tor- 

10 nillo (57) se extiende a través de los soportes corredizos 
(39) y está provisto con filetes (63) y (65) de paso opues­
to que engranan con filetes correspondientes formados en 
los mismos soportes corredizos, una varilla de guia (67) 
se extiende a través de los soportas corredizos (39) y es- 

15 tá fijada a las placas de apoyo extremas (59) para impedir 
la rotación de los soportes corredizos al girarse el tor­
nillo (57) mediante una manivela (69) fijada a uno de sus 
extremos.

Para facilitar un sostén regulable de los soportes 
20 corredizos (39) & lo largo de un trayecto que se extiende 

longitudinalmente de la zona de estirado, las placas de 
apoyo extremas (59) y los soportes del centro (61) están 
fijados a un bloque corredizo (7 1) que a su vez corre a 
lo largo de barras en ángulo (73) y (75) dispuestas entre 

25 barras cruzadas (77) del armazón (23). Como mejor se ve 
en la figura 3 , una redondela (79) está montada en el la­
do inferior del bloque corredizo (71) por un tornillo (81) 
y corre entre los bordes opuestos de las barras en ángulo 
(75) para guiar de esta manera al bloque corredizo (71)

30 a lo largo de un trayecto longitudinal deseado.
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¿otes del comienzo de las operaciones de estirado las 
placas flexibles (29) y (31) que forman cada una de las 
guias (19) y (21) están ajustadas para proveer un espacio 
deseado entre las mismas. Como demostrado en la figura 2,

5 refuerzos en forma de una *U" (83) están fijados por tor­
nillos (85) a las placas (29) y (31) a intervalos espacia­
dos longitudinalmente para impartir estabilidad a las guias 
y para asistir en mantener las placas de guia en las posi­
ciones prefijadas.

10 Con las guias (19) y (21) colocadas en relación sen­
siblemente paralela, la película (1 1 ), preferentemente en 
una condición precalentada, es empalmada entre las placas 
flexibles de las guias respectivas y luego pasada entre 
los rodillos de compensación (25) y (27). La velocidad 

1$ de los rodillos de compensación (25) y (27) es gradua!men- 
te aumentada a continuación hasta que las tensiones longi­
tudinales deseadas se han impuesto sobra la pelicula. Co­
mo antes descripto, las tensiones aplicadas efectuarán un 
estirado longitudinal de la pelicula a lo largo de un lar- 

2o go algo fijado o "natural'* de la película mientras se mue­
ve a través de la parte terminal o de salida de la zona 
de estirado. El tomillo (41) es actuado a continuación 
para alejar entre sí los soportes corredizos (37) hasta 
que se obtiene un grado deseado de estirado transversal 

25 del cuerpo de la pelicula. Si fuera necesario, pueden dis­
ponerse medios de calefacción a lo largo de uno o ambos 
lados del trayecto de la película mientras se mueve a 
través de la zona de estirado para calentar o mantener 
la película a una temperatura óptima de estirado.

30 R 1 ser avanzada la pelicula a través de la zona de

- 13 -



estirado, las tensiones transversales ejercidas sobre las 
gofas mientras los rebordes de la película se mueven a lo 
largo de partes de guía divergentes, sirven para flexionar 
efectivamente las guías a un contorno que se acerca al que 

^ los rebordes de la película tienden a asumir en respuesta
a las tensiones longitudinales aplicadas. Esta reacción de 
las guías flexibles, como antes mencionado* reducen al mí­
nimo los efectos de fricción impuestos sobre los rebordes 
de la película y así no disturban de manera alguna la apli- 

10 caoi&i simultánea de tensiones transversales y longitudi­
nales de estirado a la película durante su trayecto a tra­
vos de la parte terminal o de salida de la zona de estira­
do.

Para explicar más claramente la reacción de las guias 
15 de estirado a las tensiones de estirado transversal aplica­

das, se hace referencia a las figuras 4 y 5 del dibujo que 
ilustran esquemáticamente pares de guias de estirado fle­
xibles que son de un largo similar y que han sido ajusta­
das a sensiblemente el mismo espaciado transversal en sus 

20 partes terminales respectivas. Ninguna película está em­
palmada entre lae guías de estirado de la figura 4 , mien­
tras que la figura 5 representa el contorno de las guías 
flexibles durante las operaciones de estirado de acuerdo 
con el presente invento. Se observará que bajo condicio- 

25 nes de funcionamiento, como ilustrado en la figura 5 , las 
guías son efectivamente dobladas por las tensiones de es­
tirado transversal a curvas de radío menor que las guías 
correspondientes de la figura 4, y que esta diferencia de 
contomo de las guías está acompañado por una disminución 

50 en el largo de la zona de estirado, como indicado con "x*
- 14 -



en la figura 5*"En efecto, las tensiones de estirado trans­
versal que surgen de las fuerzas requeridas para estirar
la película transversalmente mientras avanza a lo largo 

- de las partes divergentes de las guías sirven para apre-
. 5 tar o empujar las guías hacia sí y de esta manera ílexio-

nan las mismas a un contorno como representado en la figu­
ra 5*

Al comparar más los contornos de las guías de las fi­
guras 4 y  5, resultará aparente que con la ultima disposi- 

10 ción las guías se acercan más a loe trayectos que los re­
bordee de la película tienden a asumir bajo la tensión lon­
gitudinal, y que las tensiones de estirado transversal se 
aplican al cuerpo de la película más bien abruptamente so­
metiendo asi un mínimo de largo de la guía a las tensiones 

15 transversales que se producen durante la fase de estirado 
transversal. Asíy como resultado de ambos de estos facto­
res, la aplicación de las tensiones de estirado transver­
sal se obtiene mientras la película avanza a lo largo de 
la parte terminal o de salida de la zona de estirado, es 

20 decir simultáneamente con las tensiones longitudinales 
desarrolladas dentro de la película por los rodillos de 
compensación (25) y (27), para proveer un verdadero esti­
rado biaxií de la película.

Con referencia a la figura 6 de loa dibujos, el apa- 
25 rato allí ilustrado comprende un armazón de soporte (87) 

dispuesto entre los rodillos de alimentación (89) y (91), 
y los rodillos de compensación (93) y (95) que juntos co­
operan en hacer avanzar una película convencional (97) que 
tiene un cuerpo (99) y bordes longitudinales en forma de 

30 reborde (101). Pares de guías cortas o de sección (103) y
- 15 -



(105) son llevados por el armazón (25) entre y adyacente a 
los rodillos de alimentación y los rodillos de compensación, 
respectivamente, y juntos definen una zona de estirado de 
la película, como indicado en general con la referencia 

5 (107). las guías de cada par de guías (105) y (105) son
de construcción similar, comprendiendo cada una un par de 
placas espaciadas que están adaptadas para tomar contacto 
con los rebordes (101) de la película mientras que permi­
ten una marcha no limitada del cuerpo (99) de la película 

10 entre sí, Para evitar un atascamiento o daño a la pelícu­
la, las guías están formadas preferentemente con extremos 
dados vuelta hacia adentro, como indicado en (109).

Las guías que forman la parte de salida de la zona 
de estirado (107) están provistas con agarraderas (111)

15 que están conectadas articuladamente por pernos (115) a
soportes corredizos (115) montados sobre un tornillo alar­
gado (117). 31 tornillo(117) está provisto con filetes 
(119) y (121) de paso opuesto que engranan con filetes 
correspondientes formados en los mismos soportes corredi­

zo zos, y es sostenido giratoriamente por placas de apoyo
extremos (123) y una placa de soporte central (125) fi­
jada a la barra cruzada (127) del armazón de soporte (87). 
una varilla de guía (129), fijada a las placas de apoyo 
(123), sostiene deslizablemente ios soportes corredizos 

25 (115) e impide la rotación de los mismos cuando el tomi­
llo (117) es girado mediante una manivela fijada a uno da 
sus extremos,

A la entrada de la zona da estirado (107), las guías 
(103) están fijadas a soportes corredizos (135) que a su 

30 vez están montados sobre un tornillo de ajuste (135). 31
-  16 -
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tomillo (135) está también provisto de filetes (137) y 
(159) de paso opuesto que engranan con filetes correspon­
dientes formados en los soportes corredizos mismos* y es 
sostenido por placas de apoyo extremas (141) y una placa 
soporte central (145) fijada a una barra cruzada (147) del 
armazón (87). BRa varilla de guía (149) fijada a las pla­
cas de. apoyo (14 1), sostiene deslizablemente los soportes 
corredizos (133) e impide la rotación de los mismos al ser 
girado el tornillo (131) por una manivela (151) fijada a 
uno de sus extremos. Como ilustrado* el armazón (87) está 
provisto con ranuras alargadas (153) para permitir a La 
barra cruzada (147) y a sus tomillos de fijación a ser 
ajustados en una dirección longitudinal del aparato.

El aparato de la figura 6 funciona de manera sensi­
blemente similar como el aparato de las figuras 1 a 3* con 
la excepción que la película queda sin ser sostenida a  lo 
largo de una parte mayor de su trayecto a través de la 
zona de estirado de la película. Se observará que con es­
ta forma de ejecución las tensiones transversales ejerci­
das sobre las guías (105), al ser avanzada la película 
por ese largo, sirven para empujar o girar las guías a 
pasos que se acercan a aquellos que los rebordes de la 
película tienden a asumir en respuesta a las tensiones 
longitudinales, como aplicadas por los rodillos de com­
pensación (93) y (95)- Igual que con el procedimiento 
aplicado con el aparato de las figuras 1 a 3 , la pelícu­
la es preferentemente precalentada antes de su estirado 
y puede ser calentada adicionalmente durante el estirado 
efectivo si se desea.

El procedimiento del presente invento puede llevarse
- 17



a la práctica además mediante un aparato, como representa­
do en las figuras 7 y 8 donde una película convencional 
(157) que tiene un cuerpo (159) y bordes en forma de re­
borde (161) es guiada a través de una zona de estirado de 

5 la película (16?) por una pluralidad de pares de rodillos
cooperantes (165) mientras se le somete a tensiones de es­
tirado longitudinal, tales como aplicadas por los rodillos 
de compensación (167) y (169). Los rodillos (165) de cada 
par de rodillos son de construcción idéntica y son llevados 

10 por ejes (171) que a su vez están montados giratoriamente
en chamelas (173)- Como demostrado en la figura 8, los ro­
dillos (165) de cada par de rodillos están espaciados para 
permitir ai cuerpo de la película (159 de pasar libremente 
entremedio, y están provistos preferentemente con superfi- 

15 cíes periféricas hechas ásperas o ranuradas para impedir 
a los rebordes de la película de deslizarse con relación 
a las mismas cuando se aplican longitudinalmente las ten­
siones de estirado. Los pares de rodillos (165) en la en­
trada de la zona de estirado (163) son preferentemente ac- 

20 cionados positivamente a velocidades uniformes idénticas
por medios adecuados, como indicado en (175) para medir la 
película a un régimen deseado.

Al usar el aparato de las figuras 7 y 8, la película 
(157) es preferentemente precalentada y luego empalmada 

25 entre los pares de rodillos cooperantes (165) y los rodi­
llos de compensación (16?) y (169). Las charnelas adyacen­
tes a los rodillos de compensación están montadas para un 
movimiento transversal al trayecto de la película y ajus­
tadas lateralmente para imponer las tensiones deseadas de 

30 estirado transversal sobre el cuerpo de la película mien-
' - 18 -
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tras se mueve a travás de la parte terminal de la zona de 
estirado (16?). Los pares de rodillos (165) en la salida 
da la zona de estirado (163) son accionados por el movi­
miento impartido a los rebordes de la película, y desde 
que las tensiones transversales.que previenen de las fuer­
zas requeridas para estirar la película transversamente 
mientras la película se mueve hacia la salida de la zona
de estirado no están limitadas, los rebordes de la pelícu­
la son sometidos a un mínimo de fricción en la salida de 
la zona de estirado.

33i vez de la disposición ilustrada en las figuras 7 

y 8, será por supuesto aparente que los pares de rodillos 
(165) en la entrada de la zona de estirado (163) pueden 
ser reemplazados por secciones cortas de guía, como ilus­
trado en la figura 6, o por cualesquiera otros medios ade­
cuados que proveerán un efecto da agarré o de retención so­
bre los rebordes de la película en esta posición.

Los puntos de invención propia, no nueva, pero no es­
tablecida, practicada ni divulgada en España, que se pre- 

25 sentan para que sean objeto de esta intente de introduc­
ción, por DIEZ ados, son los siguientes:

13. - ¡procedimiento para orientar oiaxilmente una pe­
lícula termoplástica que tiene un cuerpo y bordes longitu­
dinales fileteados, en el cual se somete la película a es- 

30 tiramiento longitudinal y transversal, se caliente la pe-

- 19 -
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licula por lo menos antes da su estiramiento, y se enfrian 
las porciones estiradas de la misma, caracterizado por el 
hecho de que se vincula la película en una primera posi­
ción y se avanza la misma a un régimen de velocidad subs- 
tanciaímente uniforme; se aprisiona la película en una se­
gunda posición para inducir el estiramiento longitudinal a 
lo largo de aquella porción de la película que se aproxima 
y es inmediatamente adyacente a la primera posición; se 
vinculan los bordes fileteados a lo largo de aquella por­
ción de la película; y se dirigen los mismos a lo largo de 
trayectos divergentes; al mismo tiempo que se permite que 
las porciones remanentes de los bordes fileteados corran 
entre las posiciones segunda y  primera para asumir trayec­
tos de recorrido substancialmente libres de restricción, 
en virtud de lo cual el estiramiento transversal del cuer­
po de la película es efectuado concomitantemente con el 
estiramiento longitudinal de la misma.

2a. - procedimiento, de acuerdo con la reivindica­
ción 1, caracterizado por el hecho de que la película se 
calienta a diferentes temperaturas antes del estiramien­
to.

32. - Aparato para orientar biaxilmente una pelícu­
la termoplástica que tiene un cuerpo y bordes longitudina­
les fileteados, de acuerdo con el procedimiento reivindi­
cado en las cláusulas 1 y 2, caracterizado por el hecho 
de que comprende, medios para avanzar la película a un 
régimen de velocidad substancialmente uniforme; medios 
para aprisionar la película que avanza a fin de inducir 
el estiramiento longitudinal de la misma a 1o largo de 
aquellas porciones de la película que se aproximan a di—

-  2 o  -



chos medios avanzadores de película; medios posioionados 
adyacentes a dichos medios de avance de película para en­
viar los bordes fileteados a lo largo de trayectos diver­
gentes al mismo tiempo que permiten que las porciones rema- 

5 nentes de los filetes de película corran entre dichos me­
dios aprisionadores y avanzadores para asumir trayectos 
substancialmente libres de restricción; y medios para ca­
lentar esta última y los bordes fileteadosy por lo menos 
antes de su estiramiento.

10 4a. - aparato de acuerdo con la reivindicación 3, ca­
racterizado por el hecho de que dichos medios aprisionado- 
res están espaciados longitudinalmente de los referidos 
elementos avanzadores de película, y son capaces de ope­
rar a una velocidad mayor que estos últimos, y dichos me- 

15 dios para enviar los bordes fileteados de las sucesivas
porciones de la película a lo largo de caminos divergentes, 
son adyacentes a loe referidos medios aprisionadores.

5c. - Aparato de acuerdo con la reivindicación 3 , 
caracterizado por el hecho de que está provisto de pares 

2o de discos rotativos cooperantes, capaces de dirigir los 
bordes fileteados de la película a lo largo de trayectos 
divergentes; estando dichos discos de cada par de discos 
posioionados de manera de ser capaces de vincular porcio­
nes periféricas de los mismos con los bordes fileteados 

25 de la película; y espaciándose uno del otro de modo de ser 
capaces de permitir que el cuerpo de la película pase li­
bremente entre los mismos.

6c. - Aparato de acuerdo con la reivindicación 5, 
caracterizado por el hecho de que está provisto de medios 

30 para ajustar lateralmente el espaciamienfo entre dichos
- 21 -



pares de discos.
7^^ - Aparato de acuerdo con la reivindicación 3 ,

J caracterizado por el hecho de que está provisto de carri-
t Ies cortoa capaces de dirigir los bordes fileteados de su-

5 cesivas porciones de la película a lo l,argo de trayectos
divergentes y susceptibles de vincularse Realizablemente 
con los mismos; incluyendo además medios sostenedores de 
dichos carriles capaces de permitir el libre movimiento 
alrededor de on eje geomátrico substancialmente perpendi- 

lO calar a un plano que se extiende snbstancialmente parale­
lo al cuerpo de la palíenla, permitiendo el añto-ajuste 
de dichos carriles en respuesta a las tensiones de esti­
ramiento aplicadas a la película; y medios para ajustar 
el espaciamiento transversal entre dichos carriles.

15 8a. - aparato de acuerdo con la reivindicación 3,
caracterizado por el hecho de que está provisto de carri­
les flexibles$ capaces de dirigir los bordes fileteados 
de sucesivas porciones de la película a lo largo de trayec­
tos divergentes, y susceptibles de vincularse deslizable- 

2o mente con los mismos; incluyendo además medios capaces da 
fijar los extremos de salida de dichos carriles contra el 
movimiento longitudinal relativo a dichos elementos apri- 
sionadores; medios para ajustar lateralmente los ex tramos 
de salida de los referidos carriles a fin de variar su es- 

25 paciamiento intermedio! y medios para soportar los extre­
mos de entrada de dichos carriles a fin de permitir un 
movimiento flotante hacia y desde dichos elementos apri­
sionad ores; siendo susceptibles los citados carriles, de 
quedar libres para flexionar en trayectos curvilíneos en 

30 respuesta a las tensiones de estiramiento aplicados a la
-  22  -
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película* ^  ^  ^  R ^  ̂
ge. - ^procedimiento para orientar biaxilmente una 

película termoplástica*
Tal y como ae ha descrito en la Memoria que antece­

de, representado en los dibujos que se acompañan y con los 
fines que se han especificado*

Meta Memoria consta de veintitrés hojas escritas a 
máquina por una sola cara*

M u ñ a , M  MAY. 19 0
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