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MEFORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION S
formlada el 23 de Pebrero de 1.965, con el n2.309.537
_ en ]
ESPAKA
por VEINTE afios
a nombre de CHEMICAL INVLSTORS, S. A. entidad Iuxemburguesa
establecida en ¢/o Gregelux, 27 Avenue Monterey, LuXemburgo-
Ville, Tuxemburgo, por:
"UN PROCEDIFILITO PARA PREPARAR UNA PELICULA DE
WYLON COLADA N FRIO®. ‘

Bste invento se refiere a peliculas mejoradss de
nylon ¥y a procedimientos mejoradss para preparar tales pelil
culas. En un aspecto particular, el invento concierne & pe~
liculas de nylon que estan caracterizades por la susencis
de acolchade y bandos de descalibrado.

La pelieula de nylon es preparada extruyende una
banda semifundida, caracteristicamente de un espesor entre
0,01 y 0,08 mn, sproximadsmente, sobre una superficie mante
nida a una temperaturs considerablemente menor que la tempe

ratura de la baonds semifundida, caracteristicamente un tom-
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bor rotabtivo inberiormente enfrisdo o una serie de teles
tombores, manteniendo la banda en conbtacto de enfriamiento

por intercambio de celor con dicha superficie enfrisdo hds—

se,

ta que la temperatura de lo banda se reduce hasta el 151)1’1:!;‘0
en que éste se hace sumbosoportente, caracteristi camente hag
ta que la bemperotura dJde la pelicula se reduce hastba spro—
xj_mad,gmente 939G, preferiblenente hasta 8l menos por &é‘bajo
de 1102C, y separendo seguidamente la banda autosoporbéﬁ'be
de 1o superficie enfriada. Despues Ge ésto la bands es pre—
parade ususlmente pars almacenamiento arrollédndolo sobre
bobinas de @lmacenamiento.

Tal pelicula de nylon "colade en frio® tiene una
claridad y resistencia mecdnica bastonte apreciables que la
hace un candidato principsl perae su uso en muchas aplicacio—
nes de embalaje. Sin embargo, tal como se prepara corriente-
mente, tal pelicula es muy molesta pars meninulsor o causs
de les irregularidades estructurales de la peliculz que des
merecen el aspecto estetico de la peliculs que hace dificil
de preperar estratificedos de tales peliculas con substratos
tales como pepeles, chapes de melol y similares, ¥ que hace
dificil de preparar peliculos tales que esten revestidas
con otres resines teles como polietbilenc, saran y similares.

Bsbtas irreguleridades estructurales son denomi-—
nadas "acolchado" y Y"bandas de descalibrado™. L acolchads
se origins por lo simultones sbsorcidn de agua v relajacidn
de la pelicula durontbe el 2lmecenamiento y da como resulta-
do una pelicula que tiene un aspecto irregular arrugado o
acolchado. Las bandas de descalibrado se originan por el
crecimiento de espesores de pelicula desigusles en la direc

cidn transversel de la pelicule extruids, siendo realszado
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mes todavia dicho erecimiento por la simultanes absoreidn
de ague y relajacidn de la pelicula durante el almacena-
miento. Las bendas de descslibrado sparecen como 1omo§'pxi‘_g_
nunciados que discurren en la direccidén de la maquine de
la pelicala.

Se ha descubierto ashora que se puede eliminai: -
sustancialmente 1a formecidn de acolchado y bendas de des-
calibrado en peliculas de nylon coladas, tratando la p.ehl.n';—-
eula con vapor despues que 1la banda semifundida ha sido en—
friada hasta resultsr auwtosoportante y, ventajosamentefl-'afgl-
tes de arrollor la pelicule sobre la bobine de slmacensinien
to. 4

Refiriendose a los dibujos anejos:

le figurae 1, es una ilustracidn esquematica de
un aparato que se puede ubtilizar en la practica del mnmebtodo
del invento en que uns banda de pelicula de nylon es extrui-
da, colada en frio, trotada con vapor, y arrollada sobre
una bobine de almncenamientoe.

La figura 2 es una ilustracidn esquematica que
nuestra con moyor detalle la porcidn del aparato de la fi-
gurs 1 en que se lleva a cabe el trotamiento con wvapor.

Tgl como se mueslira en la fizura 1, uns bzmde,
semifundida 1 de nylon es extruida, coracteristicamente a
uno tempersture por encima de 2602C, por medio de un extru-
sor e hilera 2 sobre rodillos enfriados 3 ¥y 4 que son en—
frisdos interiormente para mentener la superficle de ésos
a wna temperatura considersblemente menor que la de la bon-
da extruida, por ejemnlo, caracteristicamente o una tempe—
ratura de 2932C aproximademente. Los rodillos enfriadores ¥y

3 v 4 estd disvuestos de farma que permiten a la banda de
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nylon ser puesta en contacto por enhos leodos en relacidn de
enfricmiento por inbercrmbio de calor con las superficies de
los rodillos enfrisdores. Despues que .la bande Ge nylorna
gido enfriado, preferiblemente o una temperaturs sustsneisl-
nente icuel a la temperaturs del rodillo enfriado, el *c:m.e
resulte aubosonortante 1o bandn es hecho pasar a trsves de
un sistema de poleas locos 5 y un rodillo flotante 6 q_u-:cf;. "
compensa y modera ligeras vorieriones en la velocidad de

la pelicula, de menera gue proporcionsa una tensidn sustan;
cialmente constante sobre la bends en todo €l resto ddlnﬁio-
cesoe Despues de dsto, 1la bonda de pelicula pasa slrededer
de rodillos—guia 9 que hacen que la pelicula pase primebaft
mente a través de una comare de tratomiento con vapor 7 en
la que es tratada una esra de la pelieuls con vapor conbe—
nido dentro de la cemara de tratemiento con vepor, y despues
por une czmave de tratemiento, con vapor 8, con lo que la
otra cora de la pelicule es trotada con vavor de uns manera
gimiler. Después de ésto, la pelicula de nylon que ha side
tratada con vepor por ambas coras pasa a traves de otro sis—
tena de poleas—guias 10 que cclocan & la pelicula en pasi-
cidn paras el desharbado con los desborbadores 11, despues de
lo cugl la pelicula trotads y desborbads pasa a traves de
rodillos de presidn 12 y es arrollada sobre la bobina de
almocenamiento 13.

Las cameras de tratamiento con voaper 7 y 8 se
miestron con msyor detelle en la figurs 2. ¥l vapor es hecho
pasar a travéds de une conduceidn de entreda 13 dentre de wn
distribuidor 14 que suministra el vapor a una o nds tuberias
rociadoras 15, provistes con una plurelided de sberturas pa-

ra distribuir el vepor dentro del espeacio de la comers de
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tratomiento eon vepor 16, gue es una caja restangular hecha
de un metel tel como chepa de acero, ablerta en un lado y
proporcionada ¥y coloeads de tal forma que al pasar 1abam1a
de eplicula de nylon por el lado abiertc forms un cierrﬂe'
sustanciclmente continuo para el lado abierto y pasa fuy
proximsmente, por ejemplo entre 2,5 y 10 cm., de las aber-

turas de las ftuberias rocladoras de vapor 15. ..

Desde luego, muches variaciones del aparato es-—
pecifico antes desciito se les ocurriren a los tecnico.sﬁ_é‘n
la metberia, con lo que el netodo de este invento puede"-.éei'
emplesdo ubilizando obtra disposiciones especificas de apaa-
rato. Por ejemplo, en luger de las camaras de Vapor separc—
das 7 y 8, se puede emplear una unica camora provista con
un par de ranures en lados opuestos de ésta y con tuberias
de olmecencmiento de vagor por encims y debajo de esbas ra-
nures, de formo que permitan, a la handa de pelicula de ny-
lon passr por une ronura, entre las tuberfos de almacena-
miento y salir por la o ra ranura, definiendo entonces la
pelicula Gos camaras de trofamiento con vapor, una en un lo~
do de la pelicula y otra en el obtro lado de la pelicula.

Se ha encontrado que es necegario efectusr las
operaciones de Atra‘camien‘bo con vapor despuds que la handa
de nylon extruido semifundido ha sido enfriade hasta una
fase autosoportente y, preferiblemente, despues que la banda
he gido enfriado mas aun, por ejemslo hasta la temperatura
ambien sproximcdemente. Ho parece que la operacidn de tratg
miento se pueda llevar a cabo eficazmente, por ejemplo, cuan
do 1= pelicula estden rclaocidn de intercembio de calor con
los rodilloe enfriadores 3 o 4. Tambidn, es aconsejable tre

tar con vapor la pelicula de nylon entes de enrrollax le De
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licule sobre 1o bobine de glmscenamiento, ya que deserrollo

de acolchedo, y bondas de descolibraodo ocurre subs:wulem;emen

te mientras la pelicule es enrollada sobre el rodillo. ae ml
macensriento. Sxisben indicaciones, sin emborgo, de q_v :1.
cluso despues Ge quec se hon desorrollado tales acolchzdes
y bendes de descalibrado sobre le nelicula de tratada, .qc*
nosible eliminarles sustrnciclmente, aunqgue no tan eflc'ﬂz—
mente como i la pelicule hubiese sido tretadae con ‘1’3‘001‘
c0HO0 cn €l primer coso, Gesenrrollando le pelicula deste -
15 bobina de 2lmocenaje ¥ sonetiendola = tratamiento cm. -
vapor ol como se describe aqui. T
HL siguiente ejemplo se presenta para ilustr{cix’:_,.
en conexion con los dibujos, La practica del metodo del in

vento en uns reslizecidn preferids de 4dste:

Ejemplo I: Una masa fundida de nylon mantenido 2
une. temperaturs de 2609C es extruido de forma continue ¥
hecho paser a traves del aparato de la figura 1 = una velg
cided de 12 m. por minutc. Lias rodillos enfriadores son re
frigerados interiormente con agua circulsnte para mentener
una temperatura de 932C en el rodillo enfriador. Ambas ca-
res Jde 1z pelicule de nylon son tratadas haciendo pasar la
pelicula sobre los cemsras de tratemiento con vavor tal co
mo se muestra en la figura 1. Se suministrd vapor = lz en~
trade de coda une de las comaras de trabemiento con vapor
2 una sobre presidn de 1 kg. por cm2 ¥ a uns temperatura
de sproximadamente 932C. Justamente antes de pasar a traves
del 1ado ebierto de la camara de tratamiente con vapor, la
pelicula de nylon se habis enfriado 2 eproximsdeamente la
temperaturs ambiente, la pelicula trstoda conbenia 5% en
peso de agua.
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La pelicula asi producida de forma continua fué
enrollada sobre una bobina de slmacensmiento y slmacenada
durante 3 meses a une temperaturs entre aproximadsmenf‘e:’;f&c
¥ 272C, y a wma humedad relativa entre sproximademente 40 y
60%. Ta pelicula asi preparade y almacenada dejd de de:-szirr_g
1lar esencislmente cualquier acolchado o bandas de desca—.
1librado. A-

Bjemplo 2: Una pelicula de nylon preparada y almae
cenada bajo condiciones identieas a las descritas en el
ejemplo 1, excepto en que se omitid el tratamiento con'_vé;'-
por, deserrolla un serio acolchado y bandas de descalibra—
do despues de solomente un dia de almecenamiento. . ‘_

Ejemplo 3: Le pelicula del ejemple 2 es revestida
por tecnicas de revestimiento por extrusion con un espesor
de 0,05 mm. de polietileno. A causa de la seria formacidn de
acol.chado y bandas de descalibrado, la pelicule de nylon re
vestida con polietileno resultante ers inaceptable 2 causa
del pobre control de descalibrado y la pobre adherencia en
tre el nylon y el polietileno en las regiones de lag irregu
leridades de acolchado y bandas de descelibrado. En contrag
te, 1o pelicula del ejemplo 1, cuando fué revestida de la
misma forma tenia buen control de desealibrado y buena ad~
herencia entre la pelicula de nylen y el revestimiento de
polietileno.

Ta obtencidn de la excelente configuracidn de ro-
llo deseada, es decir sustancicl ausencia de acolchado ¥
bandas de descalibrado, se logra generalmente por ¢l meto-
do de este invento por incorporacidn entre aproximademente
3% en peso y sproximadsmente 5% en peso de agua dentro de
la pelicula, aunque cantidades menores son parcialmente

efectives y contidades mayores no son perjudicales. La can-

-7 =
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tidad especifics de agua incorporads en la pelicula por el
netodo de este invento dependerd de varios factores 't;g;.e‘s:
como la tomperature de la nelieculs justamente antes el tra
tamiento con vepor, le temperaturs del vapor, ¥y el esﬁaadr
¥ counbtenido en humedod de la peliculs no tratada,y el t:iem—-
Do gue la pelicula es expuesto gl vapor. T
En genersl se prefiere tratar ls pelicula colad:—l
con vapor a sustanciclmente la nresidn atmosferica y a ina
tempersture algo por encima de lo tempersbura de saturaci’&n,
por ejemplo a 104eC sproximedamente, ya que el tratamiergﬁ&
de esta formo simplifica grondemente el sparato requeridde.
Asi, por ejemplo, se ha encontrado que en el cuso
de peliculas de nylon recientemente coladas de un espesor
enbre aproximademente 0,01 ¥y 0,08 mm. ¥ que no contienen
sustancialmente humedad, el netodo de este invento se pue-~
de 1levar o 1o practice exponiendo ol menos = una cara, pre
feriblemente a embas ceros, de la pelicula =z vapor a 104°C
entre aproximadamente 3 segundos y oproximademente 6 segun~
dos siendo suficientes estos tiempos de contactos para in-
corporar en la pelicula por encima de 3¢ aproximodamente hag
ta 5 sproximadamente de agua. Tsol como resultord evidente
e los tecnicos en lo materia, la cantidad optimo de humedsd
a incorporar en la pelicula por fratamiento con vapor puede
variar algo, dependiendc del espesor de la pelicula de su
hisbtorie termica e higrometrieca ¥y en cierto grade de la ine
tensidad de las lineas de hilera introducidas en la pelicu—
la por la operacidn de extrusidn. Asi, una pelicula con un
espesor por encima de 0,1 2 0,2 mm. tiene una resistencia
estructurel inherente sustenciel que impedird en alto grado

la formecidén de bendes de descelibrado y acolchado. Monifieg

[
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tamente, es inmnecesgrio incorporar en uvns pelicula con este
easpesor la centidad de azus requerida para ser incorporac}a
en una pelicula de dicho espesor de 0,01 mm. que ti ene unn
resigtencia estructural inherente reducida, y que por ej.io
es extremademente susceptible al descrrollo de estas irregu
laridades estructurcles. Ademds, una nelieula en que d{ichc}
acolchado y diches bandes de descalibrada ya se han deSé;;éfg_
1lado debido a2 un lorgo almacensmiento y exposieidn alc:.re
humedo, requerird noymalmente una exposicidn slgo mas pro-
longade al trafemiento con vapor para incorporar en la péli
cula, a las mismas temperaturas de tratamiento, una cant‘:i:m
dad adiclional suficiente de humedad para eliminar sustan-. .
cialmente estas irregularidades. \

4sf, en vista de lo que antecede, es evidente que
los tiempos de tratamiento, porcentajes de humedad absorbi-
da, temperaturas de tratamiento etc., optimos deberdn de
ser determinados para cada tipo de pelicula a ftratar. Ssto
se puede efectusr vor pruebas de rutins de la teenica ordi-
naria que tengen relacidn con el invento deserito.

La presente solicitud, que corresponde & la pre—
sentada en Estados Unidog de América, el 24 de Febrero de
1.964, bajo el ne. 346.746, se acoge a los beneficios del
articulo 51 del vigente istatuto sobre Propiedad Industrial.

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
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de Invencidn en Espafis, por VEINTE afios, son los siguientes:
' L.~ Un procedimiento pers preparar una peliculs

de nylon colade. en frioy que comprende extruir una banda‘de;
gade gepifundida de nylon sobre una superficie, mantenér' d_:._
cha bonda en contocto de enfriamiento por inbercembio dé'-t&'ﬂ
lor con diche superficie, enfriando esf dicha benda hasta-
que se hace sutosoportente, y separer diche banda esutosepoz
tante de dicha superficie, ceracterizado nor tretar dicha
bands, con vapor de agua pere hacer agi dicho velo resistve‘:rdl-';'
te ol desarrelo de cuslquier acolchado sustencisl y bandas .
(e descalibrado. o

2.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn, l,
caracterizado porque dicho tratemiento con vapor de sgus se.
realize sobre la pelicula de nylon colada en frio reciente~
mente preparsda, sntes de slmzcenar dicha nelicula reciente
nente wreparada.

" 3o~ Un procedimiento segn la reivindicacidn 1, ca
racteriszado porque la bande semifundida de nylon tiene un
espe.soy desde sproximadonente 0,01 hosta aproximedamente
0,08 mm. y, & una btemperstura de sproximzdamente 26020, es

xbruido sobre unc superficie mantenids a aproximademente
9320, enfrisndo esi diche banda hosta una temperatura de
aproximadamente 9320, y caracterizado ademds porque dichs
bende es tratads con veper de agus a sustencislmente ls pre
g8idn atmosférico ¥y a wne temperaituvrs desde aproximadamente
100¢ hasta eproximodemente 11020, siendo rezlizado dicho
trotariento, con vapor Ge agua subsiguientemente a lo se~
poracidn de dichr bande enfriads subosoportante desde dicha
superficie y antes de enrcllar diche pelfcula sobre dicha

bobins de slmacenaje.
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4o~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 1,

caracterizado por disponer sobre &l menos un lado de dicha
pelicule un revestimiento de otro polimero temoplés‘bilco ~33’
carncterizado ademds por una excelente eonformacidn del ro~
1le y una buens adherencis entre dicha pelfcula y dicho ro-
vestimiento. .
5o~ Un procedimiento pars preparar uns pelicuke
de nylon colada en frio. o
Pl ¥y como se ha descrito en la Memoria que aqte_—
cede, representado en el dibujo que se acompeaiia y econ lo’s_
fines que se han especificado. ‘
Este Temoriz consta de once hojas escritas a

mé.q_uina pOI‘ uno, SOld CaXr&e
Madlid-’

P. A W@ﬁ?ép
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