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MEMORIA DESCRI?TIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EsPARA
por VEINTE afios
o nombre de FMC CORPORATION, entidad norteamericana, estable~
cida en 161% Pennsylvania Boulevard, Filadelfia, Pensilvania,
TEstados Unidos de América, por:
"UN APARATO PARA HACER UN ARTICULC DE MATERIAL POLIMERO
'RELATIVAMENTE GRUESO"

Egte invento se refiere a aparatos para hacer ar-
t{culos poliméricos alargedos relativamente gruesos, de sec-
cidn transversal sustancialmente rectangular y longitud inde
finida. Tl aparato es §til para producir cintas de atadura
poliméricas de resistencia elevada,

E1l procedimiento general seguido en la fabricacién
de cintas de atadura poliméricas comprende extruir el mate-
rial poliﬁérico fundido (tal por ejemplo como polipropileno)
o través de una hilera sustancialmente rectangular al inte-
rior de un bafio de agua fria conocido como bafio de enfria=-

miento, en el que el material se solidifica para formar un
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erticulo que tenga el aspecto de una cinta para que carezca
de gran resistencia a la 4raccidn. Este articulo § cinta es
sometido entonces a orientacién molecular, lo que aumenta
grandemente la tenacidad y la resistencia a la traccidn de
1o cinta. Tas diferentes operaciones de extruir, enfriar,
calentar y orientar son llevadas a cabo como un procedimien-
4o continuo, siendo recogido el producto final en forma de
rollo de longitud sustancial. Una 1inea de produccidén com=
pleta desde el punto de extrusién al punto de enrollamiento
puede tener una longitud de 15 mts. é mds, y razones econé-
micas exigen normelmente que 15 1fnea se extienda generalmen-
te horizontal. Esta orientacién horizontal se aplica tam-
bidn al bafio de enfriasmiento que puede extenderse tres é mds
metros con el fin de asegurar la solidificacidén completa del
interior de la cinta. Sin embargo, con el fin de permitir
el T4eil acceso a la boguilla 6 hilera de extrusién, y evi-
tar complicados problemas de disefioc y equipo de extrusién
construido de encargo, es deseable extruir el polimero fundi-
do en una direccidn vertical descendente desde el punto algo
por encima de un extremo del bafio de enfriamiento. Asi, con
el fin de que la cinta contimie haste el extremo alejado del
bafio de enfriamiento, es necesario que aé una vuelta en el
extremo anterior del bafio mientras su interior estd todavia
en un estado de plasticidad elevada o al menos no solidifi-
cado completamente. Con una cinta o 1lémina delgada, esta
vuelta inicial en el extremo anterior del bafio de enfria-
miento no crea ningin problema especial, perc cuando la cine-

ta orientada final tiene un grueso superior a unos 0,5 mm.,

s{ 1o hace, segin se verd, y se hacla este campo del apara-

to de produccidén de cinta al que esotd dirigido el presente
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invento.

Aunque se hard referencia especifica aqui a cintas

de stadura y aungue el invento es Ytil particularmente para

hacer cintas de atadura 4 otros articulos orientados molecu—

larmente, también tiene utilidad en la produccién de art{cu—

los poliméricos de espesor grueso, tales como l4minas, que

no egtdn orientadas molecularmente.

Haciendo referencia a los dibujos:

Lo figura 1 es una viste en alzado lateral algo

esquemética del aparato; ¥

Ia figura 2 es una vista extrems de la hilera de

extrusidn.

Como el invento estd dirigido a la parte de la

operacidn que tiene lugar antes de la orientacidén molecular

del producto terminado (por supuesto, gi tiene que producir-

se un producto orientado molecularmente) sélamente ha sido

representada aquella parte de todo el aparato que se€ refie~

re g la hilera de extrusién y al bafio de enfriemiento. El

polimero fundido es extrufdo verticalmente hacia abajo des-

de un extrusor 10 convencional a través de una hilera 12

sustancialmente recntangular.

Después de pasar entre rodi-

1los 14 opuestos de enfriamiento y calibrado, el producto

extrufdo 4 art{culo 16 cae al interior de un extremo de un

depbsito 18 alargado horizontalmente que contiene agua fria,

cuyo nivel estd indicado en 20. Tste es el bafio de enfria-

miento y, segin se ha mencionado anteriormente, puede ex-

tenderse 3 § més metros con el fin de permitir la solidifi-

cacién completa del articulo

puéds de entrar verticalmente

arrastrado longitudinalmente
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a través del bafio en una direc-
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cién sustancialmente horizontal mediante un par de rodillos
de alimentacién 22, desde los cusles pasa & través del ape-
rato de orientacién molecular § es recogido inmediatamente
en aguellos casos en que no se-desea é no es necesaria la
orientacién molecular. En el caso de una pelicula delgada,
la transicidn desde la direceidn verticel a la direccidn
sustancialmente horizontal puede'ser llevada a cabo paséndo-
1a alrededor de un rodillo § similar, pero cuando el articu~
lo es relativamente grueso, pPoT ejempib cuando la dimensidn
més pequefia de la hilera 12, que es la dimensién que determi
na el espesor del articulo es de 1,5 mm, é méds, han de ser
utilizados otros medlos para ob%ener un articulo de espe—
sor uniforme, segin serd explicadq ahora. IEn este punto pue
de mencionarse que en el caso de una cinta de resistencia
elevada formada de polipropileno, la cinta es alargada has-
ta alrededor de ocho veces su longitud extrui{da para obte-
ner el grado jeseado de orientacidén molecular y para pro-
ducir una cinta que tenga un espesor de 0,5 mm. se necesita
una abertura de la hilera de un espesor de 1,5 mm.

Colocada dentro del depdsito 18 hay una placa de
guia 24 de chapa metdlica curvada; la placa 24 se extien~
de sustancialmente en toda la anchura del depdsito y esté
mantenida en posicidn al estar soldada a tiras 26, de las
cuales sélamente esté representads una, cuyes tiras a su
vez estdn fijadas a las paredes lateréles opuestas del
depdsito.. TFijada a la placa 24 hay un miembro de cubier-
ta 28 de chapa metdlica, que tiene una cara paralela a la
placa 24, estando formado un espacio cerrado 30 entre la

placa 24 y la cara paralela del miembro de cubierta. ILa

placa de gula 24 tiene un primer segmento que es un arco
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de cireulo cuyo centro estd situado en 32, Bste primer seg-

-mento tiene un punto que estd alineadoc tangencialmente con

1a hilera 12 de manera qué, cuando el producto extruido cae
verticalmente en el depésito, se aplica tangencialmente a
1a cara de la placa de gula., En el extremo inferior del
primer segmento la placa de guia se extiende horizontalmente
en una distancia corta y después se curva en una direccidn
ascendente., Cuando se tira de la cinta 2 través del depb=
gito mediante los rodillos de alimentacién 22, una de sus
caras desliza contra la placa de guia 24 a medida que cambia
de direccién desde vertical a sustancialmente horizontal.
Por supuesgto, el material que forma la cinta esté
bastante caliente cuando entra en el bafio de enfriemiento ¥,
sin algunos»medios para disipar el calor, la placa de guia
24 seria caientada o causa del calor transferido a ella por
la cinta caliente. Como la cara exterior de la cinta, cuan-
do a4 la vuelta, estd en contacto directo con el agua del
bafio, se obtendria un enfrismiento exterior irregulsr sl se
permitiera que la cara interior deslizara sobre la gufa ca-
liente. Para mantener la placa 24 fria, se hace circular
agua fprda a través del espacio 30, giendo introducida el —-—
ague a través de una manguera o tubo flexible 34 conectado a
un vdstago 36 fijado en la cubierta 28 y se descarga a tro~
v&s de uns abertura 38 del otro extremo del miembro de cu—
pierta. Si se desea, puede conectarse otra manguera & la
sbertura 38, de manera que el agua que circula a través del
espacio 30 se descargue fuera del depdsito y no se afiada al
agna del bafio, También puede obtenerse la temperatura igual

deseada de ambas caras de la cinta haciendo la placa de gufa

o4 en la forms de una malle y eliminando el miembro de cubier
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ta 28. De esta manera el agua del bafio estd en contacto
directo con aﬁbos lados de la cinta.

Con el fin de comprender el valor de la disposi-
¢idn descrita aqui, debe tenerse en cuenta que cuando el
arti{culo entra en el bafio de enfriamiento, estd en un es-
tado altamente plédstico y que el proceso de solidificacidn
empieza con la formacidn de una pelicula alrededor del ex=—
terior del articulo. E1 interior del artfculo no alcanza
la solidificacidén total hasta cerca del punto en que ener—
ge del bafio. Segin es evidente en el dibujo, al hacer el
viraje en el bafio, el radio interior R1 y el radio exte-
rior Ry del articulo son algo diferentes, y cuanto més
grueso es el articulo mis notable es esta diferencia. Se
ha visto que, en el caso de un articulo que tenga un espe-
sor superior a 1,5 mm, en el momento de hacer esta vuelta,
su superficie exterior, que es la superficie que tiene el
radio R2, llegard a ondularse si se hace la vuelta en tor-
no a2 un rodillo giratorio incluso sunque el rodillo sea
mantenido frio. Este efecto de ondulacidn es producido
tembién con el dispositivo descrito hasta ahora, perc se-
rén descritos a continuacién los medios para eliminarle.
Ias ondulaciones se extienden & través de la cinta y pro-
porcionan por supuesto un artfculo de espesor irregular.
En el caso de una cinta orientada, el espesor desigual
proporcionado por las ondulaciones es eliminado sustancial
mente mediante el tratamiento de orientacidn, pero la cin-
ta se caracteriza por un aspecto listado indeseable. Las
ondulaciones son consecuencia aparentemente de la mayor

trayedoria recorrida por la cara exterior del articulo en

torno al radio R2, mientras el interior estid todawia en
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egtado sltemente pldstico. ILa causa exacta de este fené-
meno no se comprende completemente, pero es indeseable
y puede ser eliminado mediante el gparato descrito aqud.
Un par de brazos 40, de los cuales sélamente se
representa uno,estdn montados pivotadamente sobre las ti-
ras 26 y extendiéndose entre dichos brazos hay una tuberia
no giratoria 42 que tiene mangueras 43, de las cuales 86—
lamente estd representada une, conectadas a sus extremos
opuestos, mediante las cuales puede hacerse circular agua
fria a su través. Una espiga 44 estd fijada al brazo 40
y un resorte 46 que rodea dicha espiga hace presidén contra
una placa 48 fijada a la tira 26 y contra un tope ajusta~
ble 50 de la espiga. ZEl resorte 46 hace bascular el bra-
%0 40 en una direccién que hace gue la tuberla 42 se apli-
que a la cara exterior de la cinta, preferiblemente en ali-
neacidn con el punto en que la cara interior de la cinta
se aplica primero a la gufa 24, Ia tuberia 42 crea una
resistencia sobre la pelfcula de la cara exterior de la
cinta, que, en combinacién con la resistencia sobre la ca-
ra interior, d4 lugar a la produccién de un artfculo de eg
pesor uniforme. Pueden emplearse otros medios, en vez de
la tuberia 42 cargada mediante muelle, para aplicarse de
manera deslizable a la cara exterior para crear la resig-
tencia necesaria. También podrfia mencionarse que la tube-
ria 42 § equivalente, realiza la funcidén adicional de im-
pedir que la cinta se separe de la placa de gula 24 en
aquellos casos en que el bafio de agua agitado es, siendo
necesaria algunas veces tal agitacién para asegurar un mo-

vimiento constante del bafio de agua com respecto a la cin-

ta, en otras palabras, para impedir que el agua adyacente
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a2 la cinta se mueva junto con la cinta, con lo que el agua
es calentada localmente junto a la cinta incluso aunque
el bafio en conjunto esté frio.

Egta solicitud, que corresponde & la presentada
en Estados Unidos de América el 27 de Mayo de 1965, bajo
el mimero 459,164, se acoge a los beneficios del Articulo
51 del vigenbte Estatuto sobre Propiedad Industrial.

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se
presentan a continmnacidn para que sean objeto de esta so-
licitud de Patente de Invencidn en Egpafia, por VEINIE afios,
son los siguientes:

1.~ Un aparato paras hacer un articulo de mate-
rial polfmero relativamente grueso de seccidn transversal
sustancialmente rectangular, que comprende una hilera sus-
tancialmente rectangular dirigida hacia abajo, a través de
la cual es extrufdo un material polimero fundido, y un de-
pbésito que contiene agua ¥y que se extiende horizontalmen=
te desde un punto por debajo de dicha hilera, caracteriza-—
do por una gula curvada estacionaria situada en dicho depd=
sito por debajo del nivel del agua, teniendo dicha guia un

punto alineado tangencialmente con dicha hilera, medios

para tirar del articulo a través del depdsito en una direc
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cién sustancialmente norizontal, haciendo dichos medios
que una cara del artficulo se deslice contra dicha gula
cusndo el articulo cambia de direccidn desde vertical a
sustancialmente horizontal, y medios que 8¢€ aplican de mane
o deslizante a la otra card del artfculo y oprimen el ar=
t{culo contra la guia. |

5.~ Bl aparato Ge acuerdo con la reivindicacidén
1, caracterizado porqué 1g dimensién menor de dicha hilera
es al menos 1,5 mm.

3.~ E1 aparato de acuerdo con la reivindicacidén
14 2, caracterizado por medios para enfriar dicha guia.

4.~ F1 aparato de acuerdo con cualquiera de lag
reivindicaciones 1-3, caracterizado porque dicha gufsa com-
prende una estructura hueca de chapa metdlica, y medlos pa=-
ra hacer circular agus 2 travds de dicha estructura para
enfriarla.

5.~ El aparato de acuerdo con cualquiera de lag
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque di-
chos medios Yltimamente mencionados se aplican a dicho
artfoulo en alineacién con el punto en queé dicho artfcu-
lo se aplica primero & dicha guia,

6.— Un aparato para hacer un articulo de mate-
rial polfmero relativamente grueso.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en el dibujo que se geompafia ¥y con

log fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de diez hojas escritas a

mdquina por una séle cara.

15 ABR 1968

Madrid,
PCAC

Alb o Elzabyiry
o Poidy.
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