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MEMORIA DESCRIFTIVA

que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INTRODUCCION
formulada el 8 de septiembre de 1965, con el nf 317.234
en
ESsPANA
por DIEZ afios
a nombre de METAL CONTAINERS LIMNITED, entidad britdnica,
establecida en Seymour House, 17 Waterloo Place, Pall
Mall, Londres, Inglaterra, por:
"UI EETODO DE FABRICACION IE UNA O MAS BANDAS DELGADAS
TE U POLIMERC ZLEVADO SIHTETICO LINEALY

g s o st o ot s i e o e e

El presente invento se refiere a un nuevo método
continuo de producir bendas orientadas oblicuamente, de
pollmeros de adicidn y otros polimeros elevados lineales,
sintéticos, que es especialmente ventajoso, cuando se re-
quiere un grado elevado de orientacidn, como por e jemplo,
en la produccidn de 1dminas y placas fuertes, que constan
de peliculas u hojas pldstices orientadas que estdn estra-
tificadas transversalmente.

Existen ya varios métodos de estirar bendas de

polfimeros elevados, lineales, sintéticos, en una direccidn
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oblicua. Generalmente, se usan dos series de garras para
estirar la banda en la direccidén deseada. Sin embargo,

esto conduce a vna regularidad mds bien deficilente., Se ha
encontrado que es impogible estirar en frio hojas para ma-
teriales estratificados transversalmente, por tales mé%c@os,
porgue las superficies que resultan de laos bandas orienta-
das, son demasiado irreguleres para hacerlas ajusbtar una con
otra. Ademds hen de cortarse los bordes de la banda en don~
de hen egtado las garras.

Otros métodos bien conocidos evitan el uso de
garras y en ves de ellas, adapban digposiciones especiales
de rodillos. Estos métodos, no son buenos tampoco, cuandc
el grado de orientacidn debe ser elevado, porque la banda
ronpe durante el estlramiento, sun cuando hay menores rup-
turas en los bordes.

Con el uso del presente invento, es = posible
pro@uecir una banda orientada oblicuamente, de un grado ele-
vado de orientacidn, con una regulasridad desconocida hasta
ahora, elimindndose cualguier dificultad que aparezca du—

rente el estireamiento por rupturas en un borde. Ademds,

“pueden usarse aparatos muy sencillos para llevar a caho

el invento,

El presente invento se caracteriza, porque se
estirs en czliente o en frio, una peliculs u hoja tubular
del polfmero elevado lineal, sintético y despuds se corta
en una o variss handas a lo largo de una o varias espira—
les de la superficie de la pelicula u hoja tubuler, que
no gigue la orientacidn introducida por dicho estirsmiento ,
de forma que se producen uns o nmas bandas delgadas orienw—

tados en una direccidn distinte de la direccidn longitudinal
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de la bhands.

Ta pelfculs u hoje tubular, se moldea preferihle-
mente por extrusiln y puede ser soplada. En slgunos casos,
la sustancia de elevado peso molecular, debe ser fundida,
semifundida o ablendada, por medio de un disolvente durante
el estiromiento., Por supuesto, en tales cocos, es preferi-
ble estirar el tubo justamente después que ha sido formado
nientras deja el cabezsl del extrusor. Cusndo se lleve &
cabo el estiramiento en frio o en un estado termoeldstico,
el proceso de estiramiento, debe separarse del de extrsién,

En une realizacidn del invento, lao pelicula u
hoja tubular se estira en la direccidn longitudinal y lue-
20 se corta 2 lo largo de unc espiral de la superficis de
la pelfculs (o a2 1o largo de varias espirales peralelzs).
Este método es preferible en la mayor parte de los casos,
cuando el 4mngulo entre la orientscidn y la direccidén longi-
tudinal, debe ger inferior s 60-702 aproximadamente., Por
supnesto, la orientacidn perpendiculsr no puede obtenerse
directamente de ests forma. Sin embargo, en algunos casos
se puede Tabricar une banda orientada perpendicularmente,

a partir de una orientada 502 producida en la forma des-
erita, porque la direccidn de orientacidn a menudo puede
cambiarse por une accibn de cizalls apropiada.

Bn otra realizacidn del invento, 1o pelfculs u
hoja tubular se retuerce al mismo tiempo que se estira en
forma longitudinal, o despuds de haber sido estirsds lon-
gitudinalmente, Bl fin de esto, es dar al tubo una orien—
tacidn espiral, MFinalmente, se corta longitudinalmente o
en espiral, (La espiral o espirales, no deben seguir la

orientscidn). Bste mditodo, es preferible para producir
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bandas de una orientacidn de 902 o de una orientacidn alre-

dedor de 9082,

En cuslquier caso es preferible estirar la peli-
cula 1 hoja tubular en un mandril. Bl uso de un mandril, es
importante sun cuando el tubo se estire en frio. Bs bien,
sabido, que el flujo de orientacidn en una banda o ﬁuﬂbi’
que se egtira en frio en un banco de estirado ordinario,
se produce sustencialmente dentro de una zona muy regbtrine-
glda. BEn esta zona, la anchura y el espesor se contrasen
subitemente (el 1lemedo "efecto de hombro-escaldn'). Lz su-
bita contraccidn de la anchura, produce irregularidades
de la tensidn en la zona de flujo, y esto conduce s ung
banda orientada irregularmente y arrugada. Se ha encontro-~
do, que un mendril hace gue el flujo de orientacidn se pro-
duzca en una zons mucho més grande, y por tanto eliming
las irregularidades y lag arrugas casi completamente. Aun
cuando el tubo a estirar estd en el estado termoeldstico,
el uso de un mandril ha demostrado tener alguna importancia
en la regularidad de la banda. Ademds, evita, por supuesto,
un cierre del tubo termoeligstico, adherente por si mismo.

Nuevos detalles y aparatos para llevar a cabo sl
invento, se indican en los dibujos adjuntos, que son diagra-
mas groseros, de dos series de aparslos que producen bandag
de orientacidn oblicua. La figurs 1 muestra la produccidn de
bandag orientadas 452, y la figura 2 la produceidn de ban-
dag orientadas perpendicularmente. Todos los aparatos se
muestran en perspectiva y en corte transverssl,

En la figura 1, el tubo 1 se estira en una unidad
de hilers de estirado que consta de un mandril esférico de

acero 2, una hilera 3 con una cubierta blanda 4 (por ejemplo,

-4 -
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un tubo recsmbiable delgado de caucho), una varilla de
acero 5 que estd siendo atraida electromagnéticamente por
el solenoide 6, y que sirve para empujer u oprimir el man-
dril 2, contra la hilera 3. La corriente a través del sole
noide 6, puede regularse por ejemplo, por control sutomg-
tico. La tensidn en el tubo orientado 1 que deja le hile-
ra 3, puede registrarse, por ejemplo, y devuelto para ﬁti—
lizarlo en la regulacidn de la corriente.

En relacidn con la unidad de hilera de estirado,
se pueden disponer elementos de calefaccidn, dispositivos
para soplar vapor o agua caliente sobre el tubo, bafiog de
ablandamiento y seme jantes,

Bl tubo 1 se estira a travds de la unidad de
hilera, por medio de un par de rodillos 7. (Se indiean
las bandas de trensmisién). Continua a une unidad de corte.
Esta comprende un mandril plano 8, con una superficie muy
lisa, dos rodillos de gufa 9, y una cuchilla rotativa 10.
Los ejes de los rodillos 9 y la cuchilla 10, son parale-
los y con dngulos de 452 respecto al eje del tubo y el
mandril., Cusndo el material deja la cuchilla, ho sido cor-
tado en una banda orientada 452, Esta se bobina en un bo-
binador 11, que se coloca de forma que la banda sale fuera
de la cuchilla con un cierto dngulo, por ejemplo de 102
aproximadamente. Bsto facilita el corte.

Para impedir que se retusrza la hoja tubular
entre el par de rodillos 7 y la unidad de corte, €sta
junto con el bobinador 11, gira a la velocidad necesaria
para contrarrestar el efecto de torsidn. Ho se describe
el dispositivo parse esta rotacidn. En vez de girar la

unidad de corte y el bobinador 11, puede hacerse girar la
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nador (no descrito) a partir del cual se toma el tubo no -

estirado.

En la figura 2, el tubo 1 se hace girar en uns
direccidn dextrdgira, mientras se suministra al cabezal 3,
que gira en le misma direccidn, pero con menos velociﬁé&.
ILa direccidn de la rotacidn del cabezal 3, se indica por
una flecha. El par de rodillos 7, (figura 1), se substitu-
yen agul por un equipo especilal de estiradé disefiado para
comunicar tensidn oblicua. Tal equipo, consta, como s in-
dica aqui, de un mandril de soporte 12, con una superfi-
cie muy pulida, fijo al mandril esférico 2, y un rodills
en forma de anillo 13, accionado por un circulo de rodillos
ordinarios 14, (sdlo se muestran dos). El rodillo en for~
ma de enillo 13, consta preferiblemente de caucho sobre un
esqueleto de barra de acero. La rotacidn del cabezal 3 y
el rodillo 13, estén relacionades entre si, de tal forma,
que el tubo 1 adquiere una orientacidén de 452, como se in-
dica por las flechas 15. La unidad de corte, es exactamen—
te igual a la mostrada en la figura 1, vy como ésta corta
el tubo 2 lo largo de una egpiral de 452, que es simétri-
camente plana, respecto a una de las espirales que siguen
la orientacidn, la banda resultante estard orientada 902
como se indica por la flechs 16. »

En smbos procedimientos, mostrados en los dibu—
jos, el tubo se estira sobre un mandril en el interior
del tubo. Aungue egte método de orientacidén es el prefe-
rido, se puede también, segin el invento, prescindir del
uso de un mendril, y aun orientar el tubo por estiramien

to por compresién en vez de estirarlo por traccidn o por
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una combinacidn de ambos. BEL aparato para cortar el tubo
orientado, que se muestrs en los dibujos, estd pensado
simplemente como un ejemplo, y pueden usarse muchos otros
nétodos, igualmente buenos.

Se ha mencionado ya que el invento es especisl-

mente ventajoso para la produccidn de estratificados trans—

versoles de pelficulas u hojas plasticas orientadas. Otres
enlicaciones importantes, son la produccidn de bsndas
birrefringentes vare filtros polaroides y de bandas para
ser divididas en una estructura de fibras orientsdas e
interconectadas, pears usarls como hilos o en productos

textiles gin tejer.

Los puntos de invencidn propis, no nueva, pero
no esteblecida, »racticade ni divulgade en Kspaifla, gue
se presentan pars que sean objeto de esto Petente de
Introduccidn, por DIBZ ofios, son los siguientes:

1.~ Un método de fabricacidn de una o mds ban-
das delgadas de un polimero elevado sintético linesal,
orientado en una direccién diferente de la direccidén lon-
gitudinal de la banda, en la cual se estira en caliente
o en frifo una pelficula u hoja tubular de dicha sustancia
vy despuée ge corta en una o variss bandas = lo largo de
una 0 variss espirales de la superficle de la pelfcula

u hoja tubvlar, gue no sigue la orientacidn introducids

-7 -
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por dicho estiramiento. S,

g,
4

2.~ Un uétodo segin la reivindicacidn 1, en el
que la pelfcula u hoja tubular es estirads en la direccidn
longitudinel y luego cortada a lo largo de una o varias
espireles paralelas en la superficie de la pelfcula u hoja

-
. .

tubuler. A

3o~ Un nétodo segin la reivindicacidn 1, qﬁe?in—
cluye la modificacidn de que la pelfcula u hoja tubular.es
sometida a torsidn al mlsmo ftlempo que es estirade longi-
tudinalmente o despuds de que ha sido estirada longitudi-
nalwente, adguiriendo asi una orientacidn espiral, y lgego
cortada longltudinelmente o en espiral.

4.- Un método segdn las reivindicaciones 1, 2
0 3, en el gue se utiliza un mendril en el proceso de esm
tiramiento,

5.~ Un método de fabricacidn de una o mds bandas
delgadas de un polimero elevado sintdtico Llineal.

Tal y como ge ha descrito en la Memoria que an—
tecede, representado en el dibujo que se acompaiia y con.
los fines que se hen esgpecificado.

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas por
una solas card.

Madrid,

P, A,
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