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MEMORIA DESCRIPTIVA
pare solicitar
PATENTE DB INTRODUGCCION
en
EsrPpafa

por DIEZ afios .
a nombre de AMERTCAN VISCOSE CORPORATION, entidad norteame
ricana, establecida en 1.616 Pennsylirania Boulevard, Fila-
delfia, Pensilvenia, Egtados Unidos de América, por:
* PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR UNA LAMINA QUE TIEWE REBOR-
DES ENGROSAOS A IO LARGO DE IOS BORDES TONGITUDINALES
OFUESTOS DE LA MISMA." | |

- El presente invento se refiere a un procedimien-
¥0 mejorado y a2 una oufia o tobe:a perfiladora pars formaxr
peliculas que tienen partes engrosadas o rebordezdas a 1o
largo de sus bordes opuestos, '

Se reconoce generalmente gue peliculas que tie=-
nen bordes o rebordes engrosados pueden fecilitar el uso
de prgcedimientos mejorados y simi:lificados durante el es
tiramiento aubsiguienté de la pelicula u otro tratamiento,
pero hasta ahora no se ha llegado a un éxito completo para _

tales procedimientos. Uno de los problemss mes serios encon
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trados reside en formar inicislmente la pelicula con rebordes
en los ‘bor_des y de una seccidn transversal sensiblemente uni-
forme de maners a asegurar que todas las partes de la peli-
cula sean tratadas wniformemente durante las operaciones si
guientes. Con _el procedimiento convencional de extruir un
neterial formador de pelicula e través de la abertura de una
cufia que tiene paredes sensiblemente paralelas y secciones
de extremo ensanchadas, el cuerpo de la pelicule resultants
comprende gecciones de espesor reducido directamentie adya-

centes a los rebordes mismos, proveyendo de esta manera éreas

. debilitadas a lo largo de toda la longitud de la pelicula.

En casos en que los bordes con reborde de la pelicula
gon. finalmente recortados del cuerpo como desecho, es nata-
relmente altemente desesble reducir al minimo el tamafio de
los bordes con rebords. Sobre estas lineas, los édelantos
recientes en la materia de estirar peliculas permiten ashora
estirar peliculas sa’cisfao‘l;oriaﬁente, las que tienen un cuer
Po de espesor aumentado pero no necesitan wn aumento corrres
pondiente en el tamsfio de los bordes con reborde. De esta ma
nera, estos procedimientos mejorados de estirado permiten una
reduccidn sensible en el porcentaje dé desechos, especial-
mente cuando se elaboran peliculas de un espesor sumentado del
cuerpo. Se ha encontrado, ein embargo, gque con las toberas
convencionales para la extrusidn, la variacidn ‘en el espesor
del cuerpo de la‘ pelicula, mientras se mantienen los bordes
con reborde del mismo tamefic, requiere una serie de ajustes
y/o sustitucidén de partes de tobera engorrosos, y muchas ve-
ces necesitan que las operaciones de extrusidn se paren come
pletamente. Es pues el objeto principal del presente invento

pProveer un procedimiento mejorado y més satisfactorio ¥y un

- 128155
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eparato para elaborar peliculas que tienen bordes engrosacos
0 con reborde, estandc el cuerpo de la pelicula ds seccidn
transversal sensiblemente uniforme en todo su ancho.

Ios objetos subsidierios y las ventajas del presente

invento serdn aparentes de la descripeidn que sigue y de los

‘dibujos acompafiados en los cuales:

Ia Figura 1 es un corte verticel tomado 1ongitudiba1-
mente de una forma de ejecucién de le tobera del presente in
ventos \

Ia Figuré 2 es un corte de una parie de la tobera to-
pado & lo largo de la 1{nes II-IT de la Figura 13

Le Figure 3 es un corte vertical de una tobera Yomado

& 1o largoe de la linea ITI-IIT de le Figura 1;

La Figure 4 es una vista de un extremo de la tobera,
como tomada a lo largo de la linea IV-IV de la Figura 1;
La Pigura 5 es una vista en perépectiva de un elemen-
to de la tobera representada en la Figura 1; '
La Piguras 6 es un corte vertical similar a la Figura
1 ¥y demostrando una variante; |
La Figura 7 es un corte a lo largo de la linea VII-
VII de le Figura 6; '
' La Figura 8 esA una vista en perséectiva de un elemen-
to modificado; sinilar a la Figura 43
La Figure 9 es un corte vertical tomado a través de
una perte de una pelicula con bordes en rebords formado de
las manere oconvencional; y
I Figura 10 es uns viste similer  la Figure 9 ilus
trando une parte de une pelicula formads de acuerdo con el

presente invento.

En lineas generales, el presente invento se refiere

58159
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S aun procedimiento y aparato pars elaborsr una pelicula u

Y : " ? ey -
hoja que tiene bordes longitudinales engrasados o con re=-
bordes, perfilando un meterial formador de pelicula pldsti
co 0 capas de fluir en dos corrientes independientes de cor-
te seccional deseado y uniendo a continuad;én las mismas con
los bordes longitudinales de un cuerpo de material formador
de peliculs concomitantemente con el perfilado del cuerpo
nismo. El cufic o la tobera del presente invento, en algunos
aspectos, se asemeja a una tobera de comstruccidén convencio=
nel y comprende uns caja que tiene una cdmara de alimentacidn
que abre haciz un espacio formado por un par de hojas coopew
rentea fijadas a la ceja, un bloque asegurado en cada extre-
mo ae la caja, y una place espaciadora‘o divisora interpuesw
ta entre cade blogue de extremo y la caja.

Al suministrerse waterial formador de pelicula a la
cémara de elimentscién de le caja, une parte del mismo pasa
entre las hojas donde es perfilado en un ocusrpo que tiene |
un espesor deseedo, mientras que otras partes son dirigidss
a canales formados enllos bloques de extremo. En la forma de
ejecucidn preferide de la tobera del presente invente, los
canales de los blogues de extremo estén provistos cads uno
con medios capaces. de regular el flujo del materisl formador
de pelicula a su través ¥ los camnales cooperan con une pla-
ca adyacente espaciadors o divisora en perfilar material for-
mador de pelicula en una pelicula independiente de -corte
trangversal desesdo. Las partes de salida de 10s canales de
log blogues de extremo pueden encontrarse en éngulo o incli-
nados, especialmente pars operasciones de extrusidn a eleva-
de velocidad, de maners a dirigir las corrientes de material

formedor de pelicula que sale de las mismas en contacto con

-+~ 288159
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los bordes longitudinales de un cuerpo de material formador
de pelicula sea entes de, durante o inmediatamente después
que el cuerpo pasa entre las hojas de extrusién. Una vez que
estas partes perfiladas independientemente estan combinadas,
se curan para proveer uns estructura unitaria.

El procedimiento y aparato del preéente invento se
describen & continuacidén como empleados en la fsbricacidn
de peliculs con borde en forms de reborde de materiales for-.
madores de pelicula, pldsticos o fusibles, y mé.s especifi-

cemente de materisles poliméricos, tales como etileno o pro-

" pileno. Las ensefianzas del presente invenito son naturalmente

aplicables a todos los materiales capaces de hacerse plésti-
cos o fundirse para fines de extrusidn. ‘

Refiriéndonos ashora a 19, Pigura 1, la forma preferi-~
da de ejecucién de la tdbera oomérende un cuerpo principal
alargado o caja (15), elementos labiales u hojas de extru-—
8ién espaciados (1%5, plecas espaciadoras o divisoras (19)
¥ blogues de extremo (21). La caja (15) estd concetada a un
*consu\cto de suministro (23) y estd provista con une abertu-
ra de entrada (25) & través de 1a cual el polimero fundido,
tal como polipropileno, es entregado a una cémara de alimen
tacidn (2;7—) que se extiende & lo largo de toda la longitud
de la caja. Una ranura o pasaje restringido (29) abre hacia
le cémera de slimentacién (27) pare dirigir el,polimero fun-
dido al orificio de extrusién fbmaap por las hojas (17).
Un receso (33) estd formado en la pared delanters de la
cajé, (15) para recibvir las hojas (17) que son mentenidas en
su lugar por hernos (35) que se extienden a través de aber-
tures ensanchadas y é.largadas en lag hojas mismag de manera

@ parmitir s las mismas que puedan ser ajﬁstadas selectiva-
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mente hacia y alejéndose entre si. El ajuste de las hojas
(17) se efectua por tornillos de te 8idn (36) que pasan a
través de partés de la caja (15) y estdn enroscados en las
nismas hojas, aplicéndose tensidn a los tornillos {36) por
tuercas (37) gue se spoyan contra las paredes a&yaéentes de
la ' caja. :

Las places divisoras (19) y los bloques de extremo
(21) estén asegurados a los extremos de la caja (15) por per-
nos (39). Cada una de las placas (19) estd provista con una
ebertura (41) gue esta en registré(;on.y conecta la cémara
de alimentacidn de la caja (27) con un canal (43) formado
dentro y extendiéndose a través de un bloque de exbremo adya~- .
cente (21). Los cansles son de una 6onfiguraéién que se con=-
forma en genersal con ¢l pexrfil deseado de los rebordes en la

pelicula terminadae y, como mejor ilustrado en las Figuras 2

’y 4 estdn longitudinalmente alineados con los extremos de la

cémare de alimentacidén (27) y el orificio de extrusidn (31).
Mientras se ha encontrado que funcionan satisfactoriamente
blogues de extremo que tienen canales sensiblemente rectos co-
locados directamente adyacentes a2 las placas divisoras respsc~
ti&as (18), como representado en las Figuras 6 y 7, se pre;
fieﬁe'para adpatar el aparato = una vakiedad de condiciones
de funcionamiento que las partes de salida de los canales

(43) de los bloques de extremo se encuentran en éngulo o
estén inclinedos hacta el orificio de extrusién (31), como
indicado con (44). Las partes de canal (44) de los blogues

de extremo abren cada una en un receso (45) formado a tra-

vée de wna esquina del blogue de extremo y sensiblemente
en alineamiento con el orificio de extrusidén (31). Un torni-

110 (46) se extiende a través de cada uno de ios bloques de

6 288159
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~extremo (21) para regular el flujo de polimerc fundido en

los canalés (43) de los blogues de extremo, como descrito
con més detalle & continuseidn.

Para fines de simplicidad en la fabricecidén y ensam-
blaje de las partes, las placas divisorias (19) pueden ser
de una construccién como representada en la Figuré 5, tenien-
4o cada una abertura (47) pare recibir pernos (39) y wuna ‘
muesca (48) en wn borde que corresponde al ancho del receso
(45) del bioque de extremo. Preferentemente, los bordes con
muesca de las placas divisorias (19) estén chanfleados o son
decrecientes para facilitar un fiujo de forma perfilada del
polimero fundido con relacidn a las mismas.

Al ussr el aparatc del presente invento, las hojas.
(17) se ajustan inicialmente por los tormillos de tensidn
(36) y las tuercas (37) para proveer un orificio de extru-
sidn (31) de tamafio deseado, después de lo cuwal los pernos
(35) son ajustados para fijar las hojas (17) en su lugar.

El polimero fundido es entregado entonces a”través del con=-
ducto (23) y a 1la caja (15) de la tobera donde inicialmente
llena 1s cdmers de alimentacién (27) y el pasaje restringi-'
go (29). Como el polimero fundido 68 suministrado continua~
mente a través del conducto (23), el poliﬁero dentro del pe-
séje restringido (29) es empﬁjado dentro y a través del ori-
ficio de extrusién (31) pars formar un cuerpo perfilado de
material polimérico; como demostrado en (49). Concomitante~
mente una parte del polimero fundido dentro de 1a cdmara de
glimentacidn (27) es gradualmente forzado a través de las
sberturas (41) de la placa divisora y a los canales (43) en
los blogues de extremo (21) de la tobera, con la centided
de flujo a los csngles (43) regulada por el ajuste de los tor-

nillos (36).. | o 2 8 8ﬁ 55
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~ De la descripcidn del procedimiento dada hasta shora,
se observaré que la corriente unica de polimero fundido sumi-
nistrads & la caja de la tobera es separada en tres corrien~
tes independientes que se mueven respectivamente hacia ql
orificio de extrusidn (31) y a los censles (43) de los blo-
ques de sxtremo. Al pasar'por el orificio de extrusidn (31),
el polimero fundido ¢s perfilado por lse hojas cooperantes
(17) & un cuerpo (49) que es de espesor sensiblemente uni-
forme & lo largo de su ancho entero. Las corrientes de poli-
mero fundido forzadas hacia afuers de los extremos de la cd-
mers de alimentacidn (27), sin embargo, son perfiladas por
lag paredes de los canglés, (43) de los blogues de extremo,(51)
teniendo cada une un esyesorAmayor que el del cﬁerpo de pp-‘
licula (49). Come ya antes descrito y representado en la Fi-
gure 2, los cansles (43) de los bloques de extremo y parti-
culsrmente sus paredes de salida (44) estén slineados longi-
tudinalmente con el orificio de extrusién (31) de manere que
los rebordes (51) toman contacto con los bordes adyacentes
del cuerpo (49) inmediatamente cuando se mueven por alld de
los bordes chanfleados de las placas (19). El curado de los
rebordes de la pelfcula y del cuerpo en wna estructura in-
tegra se efectua por enfriamiento de log mismos, como por la
etmdsfera ambiente o un chorro de eire frio o un tanque de
agﬁa fria, fuera de ;é tobere misma.

 Como representado en la Figura 1, las placas diviso-
rias (19) cada una cubren por 10 mencs unza parte del receso
(45) en el bloque de extremo adyscente (21) pers mantener un
flujo separado de polimero fundido a través del orificio de
extrusién (31) y de los recesos (45) de los bloques de extre-

mo durante por 1o menos el perfilado iniciel del mismo. Ade=

-5~ 288155
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Js\més, 1as placas divisorias (19) ejercen tembién control so-

bre la direccidén del flujo delbpolimero fundido al salir el
mismo del receso (45) de los blogues de extremé como corrien-
tes perfiladas (51). Mis especificamente, al abandonar el pPo-
1fmero fundido las pertes inclinadas (44) de los canales
(43) de los bloques de extremo, +tome con%acto con las placas
divisorias adyacentes (19) y es divertido hacis afuera de
los recesos (45) de los blogues de extremo como corrientes
parfiladas p'paftes del reborde (51). En vista de la direc-
cidndel flujo del polimero al entrar en 1os recesos (45)
¥ la funcién.deflectora llevada a cabo por las placaé divie
sorias (19), serd aparente que las corrientes de polimero
salen de los recesos (45) de 1l0s blogues de extremo a lo lar-
go de caminos eonvergéntés gue se interesectan con los bore
des del cuerpé perfilado (49) de polimero fundido extruido
e través del orificio {31). Como resultado, se .obtiene con-
tacto entre los bordes del cuerpo (49) y las corrientes per-
filedas (571) al o inmediatemente despuds que estas partes
perfilades sbendonan la tobers e extrusidn, no obstente 1a
presencia de contraceidn tremsversal del cuerpo (49). Se ob-
servard que la unidén gradusl de las corrientes de polimero
fundido (51) con los bordes adyacentes del cuerpo perfilado
(49) provee un contacto {ntimo y apretado entre estas partes
perfiladas indepehdientemente antes de gue tenga lugar un
enfriamiento sensidle de les mismas y sin disturbsr su con~
figuracidn o caracteristicas de flujoe

El dngulo al cual las corrientes de polimero perfila-
do (51) toman contacto con los bordes adyacentes del cuerpo
perfilado (49), o mis exactamente la velocidad resultante

de cada una de las corrientes del polimero sl salir de los

P 288159
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recesos (45) de los bloques de extremo depende de conside-

raciones tales como el drea de las respectivas placas divi-

sorias (19) que es eficaz para desviar el polimerc mientras
es entregado a los recesos (45) de los bloques de extremo y
de la inclinacidn de las partes de salida (44) de los cana-
les (43) de los bloques de extremo. Para obtener la forme-
cidén de una pelicula con bordes en forma de rebordes en la
cual el cuerpc es de espesor uniforme a lo largoe de todo su
ancho y para facilitar la toma de contacto entre el cuerpo
perfilado (49) y las corrientes )51) durante o inmediétamenp
te después de su paso desde la tobera, es esencial que las
placas divisorias {(19) se extienden sobre por lo menos una
perte de los recescs (45) de los blogues de extremo adya-—
centes y que preferenteménte terminen on ¢ hacis adentro
de los bordes expuestos de les hojas (17). | |
Ia instalacidn de las partes de salida (44) de los
canales (43) de los bloques de extrsmo deberia ser tal que
las corrientes extruidas de polfmero fundido (51) se mueyan
angularmente hacia los bordes del cuerpo de polimero perfi-
lado (49) de manera a proveer un contacto {ntimo entre estas
parteé extruidas antes de que sufran un enfriemiento sensi-
ble y sin disturbar sea su configuracidén sea sus caracteris-
ticas de flujo. Este objeto adicional ;e obtiene disponiendd
la parte de salida (445 de los cansles (43) rescectivos de
1os bloques de extremo a éngulos sensiblemente rectos con
respecto a la pared inclinada (53) de los recesos (45) de
los bloques de extremo y e un éngulo con réspeoto a un pla-
no que se extiende perpendicular al sje del orificio de
extrusidn (31). Este éngulo mencionado en §ltime lugar es

deseablemente dentro de la game de 30 o 802 para satisfacer

T e
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ung variedaed de condiciones de funcilonsmiento, y preferente-—

_mente de 55 a 652 para los mejores resultados.

Con referencia shors a la forma Ge ejecucidén represen

tada en 1&3 Figuras 6 y 7, la tobera es similar en lineas ge-

~nerales a la de la Figura 1 y nimerog de referencia iguales

se han aplicado a partes igusles para evitar una repeticidn
de la descripcidn.

En esta forma de ejecucidn sin embargo, los blogues
de extremo definen canales rectos (43) para formar los re-
bordes (51) 7 no se ha provisto un tormillo regulador del ‘
flujo.

Las placas divisorias (19) son de una construccidn
como la representada en la Figura 6, teniendo cada una aber-
turas (47) pare la recepcidn de ?ernos (39) y un borde chan-
fleado o decreciente (48') que facilita un flujo de forma per-
filada del mgterial férmador de pelicula, cuando el cuerpo
de pelicula y los rebordes independientemente perfilados son
unidos. Como ilustrado en la Figure 6, las placas {19) cubren
los extremds del pasaje restringido (29) y pueden ser varia-
das en temafio para cubrir cuaslquier parte deseada de extre=
mo del orificio de extrusidnm (31).

Para zpreciar mejor los edelantos que resultan del
presente invenfo, se hace referencia a las Figuras 9y 10
de los dibujos que iiustran cortes fragmentarios de peliculas
de polipropileno con bordes en forma de reborde (55) y (57)
formados mediente un procedimiento convencionsal j mediante
el procedimiento del presente invento, respectivamente. Al
comparar estas figuras se observaers que el cuerpo {59) de
1a pelicula convencional (55) con borde en forma de reborde

tiene partes pronuncisdas de cuello o estriradss (61) directa-
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A mente adyscentes al reborde de la pelicula, mientras que el

cuerpo (49) ds 1a pelicula (57) es de corte transversal sen— |
siblements uniforme en todo su ancho. Las partes con cuello
(61), naturalmente, constituyen una seccién debilitada en
la pelfculs terminada y, de hecho, limiten las cargas que
puedan ser aplicsdas a 1a misma. Al estirar la pelicula

de poplipropileno (55) en una direccidn transversal, se ha
encontrado que las'cafgas necesarias para obtener una orien=-
tacién deseada de las moléoulas del polimero se acercan a
menudo o exceden la resistencia de las partes con ouello
(61), producisndo asi el desgarramiento de la pelicule a lo
largo de estas édreas.

Le ocurrencia de las partes con cuello )61) en peli-
culas convencionales de polipropileno, t=l1 oom6 répresentadas
en (55), se considera debide a las fuerzag de tensidn de
su@érfioie qué actuan sobre el polimero fundido de los mis-
mos rebordes. Estas fuerzas de tensidn de superficie actuan
uniformemente & 1o largo de toda la circunferencis de las
rebordes de ls pelicule ¥ naturalmente tlenden a reducir al
winimo el drea de superficie del reborde. Al extruir él cuer-
po de pelicula y los rebordes simmlienesmente como una unie
ded integra, ol efecto de las fuerzas de tensidén de super-
ficie que actusn sobre el polimero fundido de los rebordes
de la pelicula es ejercido tembién sobre equella parte del
polimero fundido que comprende el cuerpo de la pelicule al
cual los rebordes estén unidos. Como resultado, el polimero
fundido de esta parte del cuerpo diréctamente adyacentes a
los rebordes Qde le pelicula_ea estirada a uns magse de poli-
mero que comprende los rebordes mismos, proveyendo de esta
menera la pelfcule terminede en partes estiradas (61). Para

(ﬁ (Xl
tensidn de superficie, se han formado pellcu&as de- pol

ilustrar mejor la megnitud y el efecto de estas fuerzas %%
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pileno con bordes en forma de reborde por procedimiéﬁfﬁ%“
convencionales en 1los cuales los cuerpos de peliculs, tales
como extruidos, se engrasaron intencionslmente en el &res
directemente adyacentes a los rebordes de la pelicula. Al
ser extruidag y enfriadas estas peliculas, los rebordes de
la pelfcula parecieron crecer de temafio como resultado de
que parte del polimero fundido era tirasdo de las dreas adya-
centes del cuerpo de pelicula, teniendo la pelicula resulw
tante las partes usuwales con cuelio, tales como indicadas
con (61) en la Figura 9,'y rebordes grandemente‘engrosados.
Nientras que el presente invento 1o ha llegado & eli-
miner la fuerza de tensién de superficie que actia sobre los
rebordes de la pelfcula, resulta que el perfilado inicial de
los rebordes de la pelicula independientemente del cuerpo de
la pelfcula limita los efectos de estas fuerzas de tensidn
de superficie al polimero fundido que forma los rebordes mis-
mos de 1a peliecula ¥ de esta manera coadyuva en el perfilado
de los mismos. Al ser combinados los rébordes de la pelicu~

la con el cuerpo formado independientemente, el polimero fun-

dido que constituye estas partes estd aparentemente en una

condicidén de equilibrio y de esta manera retuene el perfil
que le ha sido impartido por miembros parfiladores respecti-
VOSe ' }

Los rebordes de pelicula y el cuerpo debén ser sepam~
rados por las placas divisorias (19) durante sélo un pefiodo
de tiempo relativamente corio, dependiendo de factores tales
como el temafic de los rébordes de la pelicula, el regimen de
extrueidn, la temperatura del poiimero fundido, etce Se pre~
fiere que les placas divisorias sean tan delgadss como pogi-
ble, del orden de 2;5 a O,3§ nm., pars asegurar que el cuerpo

de la pelicula'y los rebordes sean apropiadsmente unidos; esg

288i©
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decir, mientras estén todavia en wna altamente dessada con—
dicidén plastica cuando unidos. Un procedimiento preferido,
gin embargo, es el de usar placas divisorias que son de una
seccidén delgada en corte, como observado arribva, pero.que
gon de longitudes diferentes para mantener los rebordes de
la peiicula separados del cuerpo durante un periodo deseado
de tiempo. Bajo ciertas condiciones, las placas (19) pueden
ser de uns lohgitud tal que sus bordes libres (47) estén
dispueétos‘dentro de la misma tobefa mientras due; bajo otres
condiciones, las élacas (19) pueden proyectarse por alli de
las superficies exteriores de las hojas (17). E1 grado en
el oual se proyecten las places (17) desde la tobera deberd
naturalmente ser reducido al minimo pera esegurar que los
rebordes de la pelicula ¥ el cuerpo estén a’n en una qondi—

cidén pldstica o pegajosa y sean apropiedsmente alineados cuan-

80 se les une entre =i,

Seré naturalmente aparente que las placas divisorias
(19) pueden ser formadas integramente con sea la caje (15)
de la tobera o los bloques de extremo (21), pero son prefe-
rentemente de la construccidén como. descrita pare facilided
de reemplazo y-fabricacién de la tobera y por razones de lin-
pieza. Similarmente, sn vez de simplemente inclinar las par-
tes Qe salida de los cenales (43) de 163 bloquesAde extremo,
todos los canales pueden estar inclinados sin quitar las ven-
Yajas descritas. ,

Otra ventaja de la tobera descrita es la facilidad
pare controlar exactamente el tamafio de los bordes con re-
vorde de la pelfcula al modificar elvespesor de la pelicu~
la o el ancho. Como ya mencionado, el polimero fundido per-

filado eg enfriado al salir de la tobers, preferentemente en
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iiun bafic de agua dispuesto a una distancia predeterminada de

la tobers misma. En generel, la peliculs enfriada se agerra

por un par de rodillos que sirven para tirar el polimero fun-

~ @ido al ser extruido de la tobera de maners a orientar asi

R longitudinelmente las moléculas del polimero a por lo menos

un pequefio grado de ménera a hacer lsa peiicula nes apta paras
un estirado biexil. El grade de estirado del polimero fundi-
do extrufdo se indice por lo general como la relacidnm de

estirhdo hacia abajo y se fija separasdemente para los rebore

dea y para el cuerpo de la pelicula, como sigue:

VDR es la relacidén de estirado hacia abajo del cuer—
po de la pelfoula; .

-BIR e8 la relacidén de estirado hacia abajo del re-
borde de la pelicula; _

V, es la velocidad de las peliculas enfrisdas des-
pués de ser estiradas hacia abajo;

V2 es la velocided del polimerc fundido que forma
el cuerpo de la pelicula al salir de entre las hojas de la
tobera; ¥y

V; s la velocidad del polimero fundido que forms
1os rebordes de la pelicule al salir dgl blogque de'extremo
de la tobera.

El efecto que este estirado del polimero fundido ex-
trufdo tiene sobre el tamefio de la pelicula resultante estd
determinadc en grado importente por el régimen sl cual es
enfriada la pelicula. Cuando la pelfcula recién extruida

-5 . 288152
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de polimero fundido es enfriada rapidamente, exis%é”ﬁééa”3§3£
ﬁunidad para la pelicula de estrecharse en direccidén trans-
versel de manera que las tensiones longitiudinales o de esti-
rado splicadas inducen una rgduccién en el espesor de la pe-
1{cula extruida. Alternativemente, un enfriado demorado de
la pelicula recién extruida de polimero fundido es refle-
jad%'qasi totalmente como una disminucidn en el ancho del
CULTPO.

Con respecto al polimero fundido que forma los bordes
en forma de reborde de la pelicula, la relacién de érea a
mega de esta parte de la pelicula es mucho més baja que la
del cuerpo de la pelicula de msnera que la relscidn de enfria~
do tiene un rol mucho menos critico. En este caso, la rela=-
¢cidn de estirado hacia abajo del reborde (BDR) es de impor-
tancia suprema para determinar el tamsfio ée loa‘bordes en
forma de reborde de la pelicula enfriede, como ilustrado por
la férmuls o '

A4
A2 = s donde

BDR

A, es el 4rea en corte de una corriente de polimero
fundido al salir del receso de un blogue de extremo; y ‘

Ay es el érea en corte de un borde con reborde en la
pelicula después de ser enfriada.

Resultard aparente de la descripcidn dada arriba que
modificando la relacién de enfriemiento y/o la relacién de
estirado hacis sbajo del cuerpo (WDR) pueden obtenerse varia=
ciones en el espesor de la pelfcula, mientras que el modifi-
car la relacidn de estirado hacia abajo del reborde (BDR) fa-
c¢ilita la obtencidén de bordes con reborde de la peliéﬁ;a4de
diferenfes tamafios en seccidén, Por ejemplo; bajo condiciones

de funcionamiento en las cusles meterial polimérico fundido

..  288i55
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fluye desde el orificio de extrusidn (31) y de los recesos

{(45) de los blogues de extremo a sensiblemente ls misma velo-

cidad, a cualquier velocidad de superficie dada del conjunto

de rodillos de pasada, la relacién de estirado hacia abajo
del cuerpo (WDR) sera iguel a la relacidn de estirado hacia
gbajo del reborde {(BIR). Como ye explicado, la relacidn de
enfriamiento o la distancia transcurrida por la pelfcula re-
cién extruida antes de ser enfriade proveers una pelicula
y bordes en forma de reborde de un temafioc especifico dado
bajo estas condiciones de funcionamiento. Si se desea ahora
proveer una pelicula cor; bordes en forme de reborde de menor
tamafio, los tornillos (46) ser{an é;justados para reducir el
flujo de pol:(mero fundido a los canales (43) de los bloques
de extramo. Mediante este ajuste, resultarid éparente que las
corrientes de polimero fundido que salen de los bloques
de extremo de le tobera son de la misma seccién en corte
como hasta shora provistas, pero que tales corrientes se
nueven a une velocidad reducida. Con la velocidad de super-
ficie del conjunto de rodillos de pasada a una velocidad
constante, la relacidn de estirado hacia sbajo del reborde
(BDR) sera naturelmente aumentade de manera que resultarén
rebordes de menor seccidn en corte. A

Con uns enfcrega constante de masterial pqlimérico fun-
dido a la tobers, el ajuste de los tormillos (46), como des—
crito, producird sumento en la centidsd de polimero entre-
gedo al orificio de extrusidm (31) y as{ aumentars su velow
cided de salide y reducird le relacién de estirado kacia
gbajo del cuerpo (WDR). Si la relacidn de enfriamiento se man-
$iene constante, el cuerpo de la pelicula resultante sers
de espesor aumentado. Alternativamente, el enfriado de la
pelicula recien extruida podrd efectuarse mis rapidamen‘be de

maners a contener el cuerpo de tamafio constantz 8 8ﬁ 55
- 17 -
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Como descrito arriba, reduciendo el flujo de poli-
nero fﬁndido g los canales de los bloques de extremo redu-
cird 1a velocidad del polimero fundido que sale de los mis-
mos y aumentard de esta manera la relacidn de estirado hacia
sbajo del reborde (BDR). Si no se efectia modificacidn en la
relacién de enfriemiento del polimero fundido cuando se ex-
trufdo, o de la velocidad de superficie del conjunto de ro-
dillos de pasada, las corrientes de polimero que formax los
vordes en forme de rebordes de la pelfcula serdn estiredos
en grado mayor de manera & proveer 1los bordes en forma de
rebbrde de la pelicule de menor seccidén en corte.

for otra parte, con este flujo reducido de polimero
fundido @ través de los canales de los blogues de extremo,
la velocidad de superficle del conjunto de rodillos de pasa~—
da puede ser reducida para reducir as{ la relacidn de esti-
rado hacia abajo tanto del cuerpc como de los rebordes de
maners qﬁe tanto el cuerpo como 1los bordes en forma de rebor-
de de la pelicula tendran wn espesor.aumentado. Si 12 velo-
¢idad de superficie del conjunto de rodillos de pasada es
reducida a un punto en que la relacidén de estirado hacia abe-
jo de los rebordes (BDR) es la misma que la gque ;xistia bajo
laé condiciones primitivas de funcionamiento, seré_aparente
que ol temafio de los bordes en forma de reborde de la ﬁeli—
ﬁula resultante serd mantenida ei mismo que el formado en la
pelicula primitivae mientras que el cuerpo de le pelicula se-
ré de espesor méyor.

Aperte de la flexibilidad del aparato del presente
invento para sdaptarse a diferentes condiciones de tﬁabajo
que se deseen, serd aparente que variamciones en el espesor
del cuerpo de pelicula y en el corte seccional de los bordes

288159
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en forma de reborde de la pelicula podran facilmente obtener— -
se y rapidamente, sin necesiter cambio alguno en el orificio
de extrusidn (31) o en los canales {43) de los blogues de ex~

tremo.

NOTA

Los puntos de Invencidn propis, pero no nueva, esisble
cida, practicada'ni divulgads en Espéﬁa, que se presentan pa-
ra que gean ohjeto de esta solicifud de Patente de Introduc--—
cién por DIEZ afios, son 1los siguientes:

1+= Procedimiento para claborar una lémine que tiens
rebordes engrosados & lo largo de los bordes‘longitudinalea
opuestos de la misms, caracterizado por el hecho de que se
perfile un materisl fluido formador de pelicula, por ejemplo
un pléstico, en dos corrientes independientes de corte sec=
cional deseado, se perfila concomitante e independientemen—
te tal material a un cuerpo de corte seccional sensiblemente
uniforme por todo su ancho y de menor espesor que las co-—-
rrientes perfiladas, se unen las corrientes perfiladas dsl
material con los bordes longitudinales del cuerpo, y se cuw
ran, por eajemplo mediante enfriamiento, en sus posiciones
de contacto para proveer una estructura unitaria.

. 2.= Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidén
1, caracterizado por el hecho de que las dos corrientes in-
dependientes estén espaciadas lateralmente entre si y el men
cionado cuerpo Se extiende entre ¥y esté gspaciado de las co-
rrientes perfiladas.

288159
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3.~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones
1 & 2, caracterizado por el hecho de gque las corrientes per-
filades son ﬁnidas con los bordes longitudinales del cuerpo
mientras el material formador de pelicula de ambas corrien-
tes aludidas y el cuerpo estd en una condicidn de fluidez.

4, Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacién
3, caractefizado por el hecho 8e gque las corrientes perfila-
das son unidas con los bordes longitudinsles del cuerpo inme=
diztamente antes o concomitantemente con el curado, por ejem-—
Plo en atmbsfera ambiente,

5 oo Procédimiento, de gcuerdo con cualguiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de'
gue una mass del aludido material es suministrado, una parte
del mismo es perfileda al cuerpo aludido y dos partes éon des—
viadas para perfilar las sludidas corrientes espaciadas late-
ralmente de y alineadas con los bordes longitudinales del
Cuerpos.

6.= Procedimiento, de acuerdo con'cualquiera de las
feivindicaoiones anteriores, caracterizedo por el heoho‘de
que se hace sgvanzar la hoja con bordes en forma de reborde
a un régimen wmés répido que la velocidad de les corrientes
periilades y del cuerpo, mientras se mueven hacia el contacto
entre si pers efectusr un estirado longitudinal de las co-
rrientes perfiladass de material plédstico antes del curaao del
Mmismo.

%.e Procedimiento, de scuerdo con la reivindicacidn
6, caracterizado por el hecho de que las corrientes perfi-
ladas se mueven & seneiblemente lz misma velocidad que, o0 a

una velocidad menor que el cuerpo durante su unidén con el

288159
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8.= Procedimiento para elaborar wuna lamina que tiene
rebordes engrosados a lo largo de los bordes longitudineles
opuestos de Vla misma.

Tel y como se ha deserito en la Memoria que antecede,

5 representadc en los dibujos que se acompafian y con los fines

¥

que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiun hojas escritas a miqui

ne por una sola de sus caras.

HeaTih 4 90T 1988

P.A.

- 28815%
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