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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 28 de Abril de 1.966, con el nimero 326,103
en
ESPANA
por VEINTE afos
a nombre de ESSO RESEARCH AND ENGINEERING COMPANY, entidad
norteamericana, establecida en Elizabeth, Nueva Jersey,
Estados Unidos de América, por:
"UN PROCEDIMIENTO PARA PREPARAR UNA PELICULA A PARTIR DE
UN POLIMERO ORGANICO TERMOPLASTICO"

Este invento se refiere a un procedimiento
para preparar con buen rendimiento peliculas, particular-
mente pelicula tubular, a partir de resinas termoplésti-
cas, ¥ especificamente para preparar uns pelicula tubular
transparente con un didmetro uniforme a partir de uns re-

sina termopléstica cristalina, tal como polipropilenoc.
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En general, se puede obbtener una ﬁelicula'trang
parente a parbtir de resinas termoplésticas cristalinas,
tales como polipropileno y polietileno, por répido enfria
miento de la resina fundida. El procedimiento de esba_%p-
vento se puede utilizar para preparar una pelicula tubu-
lar transparente a parbtir de cualquier resina termoplégti
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La preparacidn de una pelicula tubular por el,

procedimiento de soplado con enfriamiento por aire, usuyal

mente utilizado para el polietileno de baja densidad,‘p§
puede ser aplicado al polipropileno cristalino, a cauéql}
de que la masa fundida extruida a través de una nilera: - °
anular es enfriada tan lentamente que es probable que se
formen en la pelicula esferolitos relabtivamente grandes,
dando una pelicula menos transparente.

Se ha propuesto un procedimiento en el que se
obbiene una pelicula muy transparente por rapido enfria-
miento de la pelicula tubular extruida a través de la hi-
lera anular con un liquido desde los lados exterior e in-
terior de la pelicula; sin embargo, el lado interior del
tubo no puede ser secado satisfactoriamente.

Se ha propuesto también un procedimiento, simi~
lar al utiligado para preparar peliculas tubulares a par-
tir de cloruro de vinilideno, en el que la pelicula tubu~
lar es enfriada por un liquido que rodea la superficie ex
terior de la misma. Se insufla aire comprimido a partir de
un cilindro perforado instalado dentro de la pelicula tu-
bular con una presidn igual a la presibn del liquido, ¥
es evacuado a través de una sbertura de salida. Este pro-

cedimiento puede ser Gtil para enfriar la pelicula desde
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la parte exbterior al mismo tiempo que se mantiene la for-
ma de la pelicula tubular, pero no se practica comercial-
nente a causa de que es diffcil controlar el equilibrio
entre el alre introducido y el evacuado ¥, ademés,‘ié‘bpg
sibén relativemente alte igual a la pfesién del liquido

P

rompe frecuentemente la pelicula tubular fundida poz .ddba

Jjo de la hilera. Caetaa

oy

Otra propuesta implicaba enfriar la pelicula.tu
bular solo desde la superficie exterior de la misma Qor}
nedio de una corriente similar a una cascada de agualagyi
cada todo alrededor de la pelicula tubular. Desafortuhaig
mente, un cilindro similar a una cascada de agua es difiQ
c¢il de mantener y su temperatura tiende a sumentar de ma-
nera que en la mayor parbe de los casos resultan efectos
de enfriamiento irregular y las propiedades fisicas de la
pelicula, bales como la transparencia y la resistencia al
impacto, son reducidas frecuentemente en un grado indesea
ble. Esto se verifica particularmente en el caso de resi-
nas btermoplésticas repelentes del agua tales como polipro
pileno y polietileno.

El presente invento elimina todas las dificulta
des anteriormente encontradas ¥ crea un procedimiento y
un aparato para producir con un buen rendimiento pelicu-
las, particularmente peliculas tubulares, a partir de una
resina termopldstica. IEn particular, el presente invento
crea un procedimlento y un aparato nuevos y ventajosos pa
ra producir de forma continua y reproducible pelicula
transparente, particularmente pelicula tubular, de didme-
tro uniforme a partir de una resina termoplistica crista-

lina, tal como polipropileno.
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De acuerdo con el presente procedimiento, una
pelicula tubular fundida de resina termopléstica es en-
friada haciéndola deslizar sobre un mandril refrigerante
que esté colocado en un bafio de ligquido refrigeranﬁé:'ﬁl
lado exterior de la pelicula tubular es enfriado pofEél
bafio de ligquido refrigerante y el lado interior de iérbeé _
licula es enfriado por el mandril refrigerante mientr%s: _
la pelicula se desliza sobre el mismo, Preferiblementegﬂ;;
la pelicula tubular fundida es enfriada antes de quejse}dqg
lice sobre el mandril, por medio de un gas refrigeraq%é;A
por ejemplo aire, insuflado contra la pelicula desde ;ij,
lado interior o desde el lado exterior o desde ambos.'iﬁ:
aire insuflado desde dentro de la pelicula tubular es diri
gido deseablemente hacia arriba contra la pelicula en la
zona en que la pelicula toca el mandril, preferiblemente
a la vez hacia arriba y hacia abajo. Guando la pelicula
tubular deja el mandril refrigerante, es conveniente ha-
cerla pasar a través de un cierre eldstico en el fondo
del depdsito que conbiene el bailo de liguido con el fin
de facilitar la retirada de la pelicula desde el bafio sin
una excesiva pérdida.

En la siguiente descripcidn, el presente inven-
to, que incluye el procedimiento y el aparabo, serd des-
crito con referencia al polipropileno como un ejemplo de
una resina termépléstica aproplada.

El polipropileno cristalino es fundido de la
forma ordinaria en una vrensa de extrusidn y es exbtruldo
hacia abajo a través de una hilera anular. La pelicula
tubular fundida es sometida a enfriamiento nreliminar

con aire a presidn vara rigidizar la pelicula. Deseable-



nente, el enfriamiento preliminar se efectfia con aire in-
suflado sobre el lado exberior de la pelicula por medio
de un anillo de aire situado inmediatamente debajo de la
hilera anular, ademds del alre insuflado por dentro'délla
5 pelicula tubular. £l aire comprimido insuflado por dentro
de la pelicula tubular sirve no solamente para enfriéé'ia
pelicula sino también para expandirla hasta un diémetéw 1i
seranente mayor que el del mandril. caean
El enfriamiento preliminar es un factor impof{-
10 tante para obtener una pelicula tubular estabilizada cuan
do la pelicula es expandida a un didmetro de 1,5 a 3 ve--.
ces el didmetro de la hendidura de la hilera anular, y es
deseable por el hecho de que ayuda a impedir que la peli-
cula ge adhiera al mandril., 8i se omite el enfriamiento
%: 15 preliminar, se puede formar todavia una pelicula tubular,
pero con una simetria de seccidn menos perfecta y con un
didmetro menos uniforme. El enfriamiento preliminar es
también deseable con el fin de evitar una adhesidén momen-
ténea de la pelicula relativamente caliente al mandril.
20 Tal adhesidn es evidentemente indeseable, ¥y puede ser he-
cha nminima o evitada vpor enfriamiento preliminar para ha-
cer mis rigida a la pelicula.
En una realizacidn preferida, un proyector de
luz es colocado inmediatamente después del anillo de aire
25 v se dirige un rayo de luz sobre la superficie de la peliA
cula, Las variaciones en la inbtensidad de la luz debido a
reflexiones irregulares y/o esféricos en la superficie de
la pelicula son detectadas por un elemento fotoeléetrico

v la seflal de la fotocélula, después de pasar a través de

30 un amplificador, acciona una vdlvula electromagnética que
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controla la cantidad de aire comprimido insuflado.dentro
de la pelicula tubular. De esta manera, la pelicula es
puesta en contacto con la superficie del mandril en una
posicidn predeterminada, a causa de que el diémetro“deala
pelicula .tubular es mantenido en un valor predetermidgdo.
Una propuesta anterior mantenia el diémetgb?dg
la pelicula tubular ajustando la presidén dentro de la ne-
licula tubular entre la hilera y el mandril de acuerdo con

una sefial mecénicamente transmitida correspondiente al.an

cho de la pelicula tubular enfriada y plegada en un p@ﬁﬁb

posterior a aquel en que la pelicula deja el mandril..ﬁn:
contraste, se propone en el presente iﬁvento medir el'dii
metro de la pelicula, ¥y efectuar los ajustes necesarios,
antes de que la pelicula alcance el mandril refrigerante.
En el procedimiento del presente invento, sl conbrol ¥
ajuste del didmetro se efectfian con un mecanismo mis sim-
ple ¥ una precisidn mejorada.

La hilera anular estd . conectada al mandril re-—
frigerante y estd equipada deseablemente con medios para
transportar liquido refrigerante hacia y desde el inte-
rior del mandril refrigerante, medios para suministrar
aire comprimido al lado interior de la pelicula pare ha-
cer que la pelicula tubular fundida se expanda hasbta un
didmetro predterminado antes de que llegue al mandril, ¥y
medlos para suministrar aire comprimido al lado interior
de la pelicula tubular cuando la pelicula estd entre el
mandril y los rodillos de arrastre.

En una realizacidén preferida del invento, el 1i
quido refrigerante fluye a través dekla hilera anular dég

tro del mandril y es descargado, lo cual mantiene enfriada .
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la pared del mandril., En la mayor parte de los casos, sin
embargo, el mandril refrigerante no necesita ser enfriado
interiormente por medio de liquido circulante, ya que la
mayor parte de la pared del mandril estd enfriada iidirec
tamente por el bafio de liquido refrigerante que rodea la
pelicula tubular. Generalmente es suficiente agitar -sim-
plemente el liquido dentro del mandril con aire borbotea-
do o un agitador. Se puede utilizar el mismo o diferen?g
liguido refrigerante dentro del mandril y en el baﬁoide..
liquido refrigerante, pero el liquido refrigerante no_déF
be disolver ni corroer la pelicula ni el mandril. Ordinag-
riamente, se puede utilizar agua de la forma mds convenlen
te.

Con una extensa investigacibén se encontrd que .
la temperatura de los liquidos refrigerantes tanto dentro
como fuera del mandril es mantenida preferiblemente por
debajo de 459C., También es deseable para una operacidén f£i
cil mantener el nivel del liquido refrigerante en el bafio
ligeramente por encima de la zona de contacto inicial de
la pelicula con el mandril. Cuando el nivel del liquido
refrigerante exterior es mantenido a menos de 5 mm por en
cima de la zona en que el lado interior de la pelicula to
ma contacto primeramsnte con el mandril, el lado interior
de la pelicula estd a una temperaburs relativamente alta
va que la pelicunla ha sido refrigerada insuficientemente
antes de que se alcance la zona de contacto, y es proba-
ble que el lado interior de la pelicula se adhiera al man
dril. Por otra parte, cudndo el nivel del liquido es ele-
vado més de 35 mm por encima de la zona de conbtacto, la '

excesiva presién de agva presiona la pelicula tubular con

-7 -

BRI Y 1Y ST



10

15

20

25

326103 U

tra la parte superior del mandril, haciendo de esbta manera

que la pelicula se arrugue lo cual tiende a impedir que
la pelicula se deslice sobre el mandril,

Manteniendo los liguidos refrigerantes, denbro
y fuera del mandril, por debajo de 45°C, y mantenlendo. al
mismo tiempo el nivel del bafio de liguido refrigeragtégqg
tre 5 y %5 mm por encima de la zona de conbtacto, se éﬁ?ég

ne una pelicula tubular con buena transparencia. .

En general, cusndo se emplea un mandril refrige
rante para fabricar una pelicula tubular a partir de fggi
nas termoplisticas, productos de descomposicidn de laé-éé
sinas, productos volatiles o descompuestos inicialmente- -
presentes como componentes de resinas, tales como termoes
tabilizadores, agentes de deslizamiento y absorbentes de
ultravioleta, pueden condensarse sobre el mandril refrigge
rante en forma de liquidos o sblidos, que no solamente hg
rén que se formen manchas onacas sobre la nelicula, sino
que también pueden verturbar una operacibén facil. Esto se
observa marcadamente cuando la condensacidn se efectiia
cerca de la zona de conbacho inicial de la pelicula con el
nandril,

En el procedimiento de este invento, se insufla
aire comprimido contra el lado interior de la pelicula en
la zona de conbacto, en direcclones horizontales, hacia
arriba o hacia abajo, o en una combinacidn de estas direc
clones, no solamente para expandir ls pelicula sino ﬁam~
bién para servir para impedir que las mabterias voldtiles
o descompuestas se condensen en la zona de contacto. Ia
utilizacidn combinada de corrientes hacia arriba y hacia

abajo reduce la canbidad de productos condehsados que se
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condensan muy cerca Ge la zona de contacto. Como un efecto
adicional, una corriente hacia abajo sitda una capa de
aire entre la pelicula y el mandril, que actla como un
colchén de aire cuando se aumenta la velocidad de arrqi;g
miento, :

La pelicula tubular se mueve hacia el exterior
de la parte inferior del depdsito de ligquido y pasa suave
mente entre el mandril refrigerante y un retén eldstico.
Ya que el derrame o pérdida de ligquido desde el fondo del
depbsito de ligquido es evitado por el retén eléstico,'ia'
pelicula btubular que deja el mandril refrigerante no ésﬁﬁ
acompaflada por liquido.

Después que la pelicula tubular deja el mandril
¥ anbtes de gque llegue a los rodillos de arrastre, es ex-
pandida con una presidn constante de aire interior sumi-
nistrado desde una tuberia que penetra en el mandril. La
pelicula puede ser mantenida expandida con un expansor de
pelicula, unido al fondo del mandril, en la forma de un
alambre de acero eldstico recubierto con plédstico. Ia pe-
licula expandida llega entonces al rodillo de arrastre,
donde es doblada sin arrugarse.

Durante el arrollamiento de la pelicula no exis
te peligro de formacidn de arrugas de agarre incluso cuan
do se produce una pelicula tubular ancha y delgada, a cau
sa de que el rodillo de apriete estd situado exteriormen-
te al depdsito de liquido refrigerante exterior.

Un ejemplo del aparato empleado en el procedi-
miento de este invento serd explicado con particular refe
rencia a los dibujos en los que:

La figura 1 muestra una seccidén vertical de la
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hilera y la figura 2 otra seccidn verbtical perpendicular
a la de la figura l. Las figuras 3, 4 y 5 son secciones
por las lineas 4h, BB y CC, respectivamente, mostradas en |
la figura 2. Ta figura 6 es una seccibn vertical de-%ﬁl
pieza central y del mandril refrigerante. La figura 7;;5
una realizacidn aumentada de F en la figura 6, y la figu-

ra 8 es una seccidn por las lineas DD de la figura 6. Jas

figuras 9 y 10 son vistas frontales de expansor de pelicu

-n ¥

la. Ia figura 11 muestra un ejemplo del aparabto de estg,
invento en una seccidn verbtical. Ta figura 12 es unatéédl
cibn por las lineas EE mostradas en la figura 11, Ia fiéé
ra 13 es un diagrama o esquema funcional gque indica ei:mé
canismo para controlar el didmetro de la pelicula tubular
fundida. Obtro ejemplo del aparabto para ejecutar esbe in-
vento estd mostrado en la figura 14 en una seccidn verti-
cal,

Un ejemple de la hilera anular estd mostrado en
las figuras 1 a 5. Un torpedo hueco 1 estd situado en una
hilera 2 de tipo radial o de estrella, y una hendidura
snular % estd formada entre el torpedo 1 y la hilera 2.
La resina de polipropileno fundido 4 es extruida desde la
salida 5 de la pelicula en el lado inferior de la hendidu
ra anular, formando una pelicula 6 tubular fundida. El ca
lentador 7 fuera de la hilera 2 es utilizado para mante-
ner la hilera a una temperatura elevada.

Una pieza central 9 estd insertada e lastalada
en la parte hueca del torpedo 1 a lo largo del eje longi-
tudinal del Gorpedo 1 dejando una estrecha separacidn 8
entre el torpedo 1 y la pieza central 9. El mandril refri

perante 10 esti conectado a la pieza central 9.

- 10 -
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La pleza central 9 estd provista con: una entra
da 11 y una salida 12 de liquido para la circulacidn del
liquido refrigerante en el mandril refrigerante 10; una
enbrada de aire 13 para introducir aire por dentro de 1a
pelicula tubular 6 en la zona entre la hilera 2 y el*ﬁan-
dril 10; y una entrada de aire 14 a través de la cual;ée
suministra aire por dentro de la pelicula tubular en la-
zona entre el mandril 10 y los rodillos de arrastre 28 si
tuados debajo del mandril (véanse figuras 9 y 1l). :

Las entradas 11, 13 y 14 y la salida 12 estéﬁ?;
conectadas a btuberfas 117, 127, 13! y 14', respectivamen—
te, que penetran en la hendidura 8, el vorpedo 1 y la ﬁi;A
lera 2 y que se prolonman hacia el lado exberior de la hi
lera.,

La pieza central 9 estd fijada al torpedo 1 en
el reborde 15 del torpedo, y estln previstas aberturas 17
arqueadas para evacuar el aire, a intervalos iguales so-
bre la circunferencia del reborde 15.

Asi el aire introducido por dentro de la pelicu
la tubular entre el torpedo 1 y el mandril 10 puede ser
evacuado también a través de las aberturas 17, de la hen-
didura 8 y de la abertura 8! fuera de la hilera.

La velocidad con la que el liquido y el aire
gon introducidos dentro de las entradas 11, 13 y 14 y eva
cuados & parbtir de la salida 12, puede ser contvrolada des
de fuera de la hilera por medios convencionales (no mos-
trados).

La superficie de la pieza central 9 puede estar
cubierta con un aislador térmico 18, si es necesario, para

evitar que una gran canbidad de material condensado se ad

- 11 -
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hiefa a la pared de la pieza central refrigerada.
Ejemplos caracteristicos del mandril refrigeran
te 10 estdn mostrados en las figuras 6 a 8. Los lados ¥
el fondo del mandril estin hechos de paredes dobles,gp@
encierran una cémara exberior 19. El liquido refrige;gﬁte
circula en la cimara exterior 19 y el aire comprimi@o%{Lg

ye por dentro de la cémara interior 20. las enbradas L1 y

- (’_'e- «
14 para el liguido refrigevente y el aire, respectivamen-
. . ¥ 4:0
te, penetran en la cémara iaterior 20. KL exbremo infe--
rior de la entrada de liquido 11 se abre dentro de la-eé-

mara exterior 1§ en el fondo del mandril 10 ¥ el exbrémo -

et Ta

inferior de la entrada de aire 14 se abre en el fondo dsl-
mandril con el fin de suministrar aire al interior de la
nelicula tubular entre el mandril y los rodillos de arras
tre (figura 14).

Se introduce aire comprimido, tal como lo indi-
can las flechas, a través de la entrada de aire 13, den-
tro de la clmera interior 20, a través de la tGuberia 21 y
la estructura ', y se evacla por la hendidura 22.

Bl 1liquido refrigerante es inbtroducido, por la
entrada de liquido 11, en la cémara interior 19 en el fon
do del mandril, sube en la cémara interior 19 hasta el sa
liente 2% del mandril, y es descargado a través de la sa-
lida de liquido 12. El mandril refrigerante 10 es una com
binacidn dé un saliente 23 cdnico hacia arriba y un cilin
dro 24. ILa ranura 22 para la insuflacidn del aire compri-
mido estd situada inmediatemente por encima de la parte
del .cilindro 24 en que la pelicula tubular fundida proce-

dente de la hilera es puesta primeramente en conbacto con

el mandril, El aire insuflado desde la hendidura 22 den-

- 12 -
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tro de la pelicula tubular 6 entra a través del orificio
de evacuacibn 17 del reborde 15, en la abertura 8 entre
la pieza cenbtral 9 y el torpedo 1, y es descargado enton-
ces al exterior{figuras 1y 8). .

5 Cavidades colectoras 25 pueden ser establecldas
para recoger materiales condensados que se forman encima
del saliente 23 y de la hendidura 22 de insuflacidn éév
sire comprimido. |

Un ejemplo del expansor de pelicula esté mqétﬁg

10 do en las figuras 9 y 10. El expansor 26 estd instala@§f.
por medic de sujetadores 27 en el fondo del mandril lQ;y:
consiste en un alambre de acero eldstico en forma de U--
(por ejemplo alambre de pianc) que se extiende simétrica-
mente a lo largo del eje central del mandril 1Q, estando

15 ambos extremos inferiores libres.

ELl expansor 26 estd configurado de tal forma
gue el espacio intermedio 1 entre las dos ramas del alam-~
bre en la parte a es menor que el difmetro del mandril,
nientras que el eswacio intermedio 1' aumenta gradualmen-

20 te hacia abajo de la parte b vara alcanzar un miximo, en
la porcidn que toca la pelicula, mayor que el didmetro del
mandril 10.

Se insufla aire dentro de la nelicula tubular
para expandir la vpelicula después que ésta deja el man-

25 dril refrigerante por medio de la entrada 14. Ia pelicu-
la tubular 6 es mantenida en estado expandido entre el

mandril refrigerante 10 y los rodilles de arrastre 28 por
el expansor 26, y consecuentemente la pelicula puede ser
arrastrada sin formar arrugas. Para evitar que el lado in

30 terior de la pelicula sea arafiado por el expansor 26, el

- 13 ~ .
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alanbre de aéero, al menos en la porcidn de la parte b en

gue el alambre toca la pelicula, estd cubierto con un tu-

bo liso o una pelicula delgada hecha de un mabterial elés-

tico que tiene un pequeflo coeficiente de friccibdn coq»@@g
pecto a la pelicula. i;
El total del expansor 26 no estd hecho nngégf

riemente de un alambre eldstico. Asi, se puede uﬁiliﬁérr
-t

una placa o cualquier otra forma y material para la pérte

kJ
ceves

a, debido a que ésta soporta simplemente la parte Db.

« *
»

Tas figuras 11 y 13 ilustran los medios previs=-
]

©0s para ajustar y mantener el didmetro de la peliculs, fw
oty
bular 6 en el valor deseado. Un proyector de luz 30 y'unbi
fovocélula 31 son colocados a cada lado de uma secclbén ho
rizontal de la pelicula pubular 6, y en un plano tangente
a la misma. Por encima del proyector 30 y de la fotocédlu-
la 31 estd un anillo de aire 29, que es ubilizado para en
friar la pelicula fundida 6 con aire comprimido. El pro=~
yector 30 es acclionado de manera que dirija rayos parale-
los de luz con un ancho constante y una intensidad cons-
tante dentro de un plano horizontal btangente a la superfi
cie de la pelicula de forma tal que al menos un rayo de
luz pasa con su linea central tangente a la pelicula 6.
Tas variaciones la intensidad de la luz causadas por re-
flexiones irregulares y/o esféricos en la superficie de
la pelicula son detectadas por la fobtocélula 31, que sumi
nistra una seilal a un revelador medidor %2 y un circuito
de control %3, que accionma una vilvula eleciromagnética
34 para ajustar la abertura de la entrads 13 de aire com~
primido. Asi, la presibén introducida dentro de la pelicu-

la tubular 6 es controlada de forma que se mantiene el

- 14 -
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didmetro de la pelicula en un valor constanbe tal gue la
linea central del rayo de luz es siempre tangente a la su
perficie exterior de la pelicula. Paneles 35 de gufa en
forma de V ayudan a alimenbtar la pelicula 6 a los rodillos
de arrastre 28. ‘ .

El proyector 30 y la fotocélula 31 estan pegqlg
dos para mantener el didmetro de la pelicula tubulaf"iiég
ramente mayor gque el didmetro exterior.del mandyil 10{4E§
to asegura que la pelicula se deslice hacia abajo dellmqg
dril, lo que aumenta la eficacia refrigerante del manafii,
mejors la bransparencia de la pelicula y ayuda eficazﬁéﬁ:
te en la produccidn de una pelicula tubular exenta de
arrugas de dilmetro consbtante.

La pelicula tubular 6 es enfriada desde dentro
por el mandril refrigerante 10 y es enfriada directamente
desde fuera por el liquido en el depbsito de refrigera-
cidn 38 en el que es sumergida la pelicula tubular (véase
figura 14).

El liquido refrigerante fluye dentro del depbsi
o 38 a través de una buberia de entrada 36 y es descarga
do por rebose a través de una tuberia 77 verticalmente piike]
vible. El liquido en el depbsito 38 es mantenido en un ni
vel constantbe.

Bsté previsto un orificio en el fondo del depd-
gito refrigerante - 38 que tiene un didmetro mayor que el
del mandril, por ejemplo 10 mm mayor. EL espacio entre el
orificio y la pelicula tubular estd relleno de forma flo-
ja con un material 39 eldstico y blando, tal como esponja
de goma, que evita un derrame sustancial del liquido re-

frigerante desde el depdsito y asegura gue la pelicula tu

- 15 -



10

15

20

25

it
o

j’;' IRE R
2\3 g&gﬁ',hs‘
- jut‘mﬂ\m‘ .

326103
bular se mueva con suavidad hacia abajo mientras se desli
za sobre las superficies del mandril y del cuerpo elésti-
co 39,

El procedimiento de este invento, que es espe-
"4.
clalmente ALil nara producir peliculas tubulares tran%bé—

w t®

rentes de resina de volipropileno cristaline, puede sér

LI Y

ubtilizado también para peliculas tubulares de cualquiédr’
£

sl
‘resina termoplistica formadora de pelicula, tal como, Dor

ejemplo, otros nolimeros y copolimeros de alfa olefimasy”

P

cloruro de vinilideno y poliésbteres. et

Un ejemplo de este invento serd explicado se égi.
damente, el cual desde luego no deberd ser limitativou;;ﬁ;

Polipropileno cristalino (isobactico en 96%%)
cor un indice de fusidn de 4,0 (medido a 2302C y bajo una
carga de 216 kg sesfn ASTH D-1.238-57 T) fue extruido des
de la hilera anular de un extrusor a 2502C en una forma
tubular. EL didmetro de la hendidura en la hilera anular
era de 75 mm y la abertura de la hendidura era de 0,4 nm,

La pelicula tubular fundida fue expandida a un
dibdmebro interior de 150 mm con aire comprimido insuflado
entre la hilera y el mandril refrigerante, y fue refrige-
rada desde fuera insuflande aire a 202C contra la pelicuf
la desde un anillo de aire directamente debajo de la hiLg
Ta.

El didmebro de la pelicula tubular fue manteni-~
do ligeramente superior a 150 mm por ajuste de la presidn
del aire interior. El ajuste se operd de la siguiente ma-
nera: Un rayo de luz a partir de un manantial de 6 V, 8 W
que pasaba a btravés de una lente convexa de 20 mm de dis-

tancia focal fue aplicado tangencialmente a la superficie

- 16 -



KT

10

15

20

25

W
o

de la pelfcula, y las variaciones en la intensidad de la

luz fueron detectadas con un elementoe fotoeléctrico de
sulfuro de cadmio. Ia salida del elemento folboeléctrico
fue llevada a un relevador medidor gue acclonaba una vél-
vula electromegndtica para el ajuste de la presidn inter-
na de aire. Ia pelicula tubular fue introducida entoﬁcés
en un dendsito de agua, estando el nivel de agua 140"5#'
por debajo del extremo inferior de la hilera, y fue diiég
tamente enfriada desde fuers. Al mismo tiempo la pelicuié
fue enfriada desde dentro mientras se deslizaba sobreiﬁﬁ;
mandril de 150 mm de didmebro exberior unido al fondo dé .
la hilers. EL mandril fue mantenido a una temperatura fi—'
jada de 229C por medio de agua que circulaba constantemen
te dentro y fuera del mandril. Se insufld aire comprimido
para expandir la pelicula tubular fundida, tanto hacia
arriba como hacia abajo, a partir de una hendidura sobre
el mandril situada cerca de la zona de contacto inicial
de la pelicula con el mandril, tal como se ilustra en la
figura 7.

Lo tempergtura del agua refrigerante en el depd
sito de agua era de 20°C. El nivel en el depbsito fue
ajustado para estar 10 mm por encima de la zona de contac
to inicial de la welicula con el mandril,

Después de dejar el mandril, la pelicula tubu-
lar fue expandida por medio de una circulacidn conbrola-
da de aire comprimido y del expansor de pelicula, y fue
suiada en una forma expandida a los rodillos de arrastre,
donde fue doblada sin arrugas y enrollada.

La operacidn de formacidn de la pelicula se de-~

sarrolld ficilmente. La nelicula tubular obtenida era de

- 17 -
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0,03 mu de espesor y tenia una transmitencia .de luz visi-

326103 1.

ble de 90% (con relacidn a la trensmitancia del mismo espe
sor de aire que es de 100%). La pelicula era también exce
lentemente transparente por observacldén visual, estaba se

ca en ambos lados y estaba complebamente exenta de arru-

gas. "
Cvando la tvemperatura del agua dentro del ﬁéﬁ%
dril y en el depdsito de agua fue elevada a 509C, la e?peg
ficie intverior de la pelicula tubular se adheris frecuer-
temenbe a la superficie del mandril. Esto no solamen$§m';

ww

perburbaba la fécil operacidn del proceso, sino que Tam=s,
bién dejaba manchas circulares opacas de aproximadamegﬁ%«;
10 mm de didmetro sobre la pelicula. Ademéds, la transmi- |
tancia de luz visible era de solamente 78% para la parte
no adherida al mandril. '

Cuando el nivel del agua refrigerante exterior
fue bajado a 4 mm por encima de la zona de contacto ini~
cial de la pelicula con el mandril, tuvo lugar la misma
adhesibn de la pelicula al mendril que se observd cuando
la. temperatura del agua fue elevada a 502C, Cuando el ni-
vel del agua fue elevado a més de 35 mm por encima de la
zons de contbachto, la presibn del agua apretd la pelicu;a
contra la parte superior del mandril y la pelicula no sem‘
pudo desligzar sobre el mandril.

Si la hendidura 22 de insuflacidn de aire com-
primido a introducir dentro de la pelicula tubular estu-
viese sibtuvada sobre la hilera o entre la hilera y el sa-
liente del mandril, en lugar de estar cerca de la zona de
contacto inicial de la pelicula con el mandril, los mate-

riasles voldtiles y los productos de descomposicidn de re-
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sina y aditivos se condensarian no solamente sobre el sa-
liente del mandril sino tambiédn alrededor de la zona de
contacto, lo que perburbaria la operacién fécil del proce
s0. 7‘:
Tal como se muestra explicitamente en el anfie-
rior ejemplo, este invento crea un procedimiento pars pre
parar en una operacidn Técil pelicula tubular a partip;de
resina de polipropileno cristalino. EL producto es altan
mente transparente, seco en ambas superficies exteridr e
interior y estd perfectamente exento de arrugas y adhépqg

cia.

N O T 4

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para gque sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afics, son log si-
guientes: ‘

1.~ Un procedimiento para preparar una pelicula
a partir de un polimero orgdnico termopldstico, que com-
prende hacer pasar una nelicula de polimero orginico bter-
mopléastico fundido que estd siendo extruldo desde una ma-
quina de extrusién a través de un baflo de liguido refrige
rante, preferiblemente arua, mientras se nantlene un lado
de dicha pelfcula en conbacto con un miembro de soporbte de
la pelicula.

2+- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi

- 19 -
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cacifn 1, en el cual dicha velicula es una pelicula‘tubu—
lax.

3.~ El procediniento de acuerdo con la reivindi
cocibn 1 6 2, en el cual el miembro de soporte de la pe%é

5 cule esbd verticalmente dispuesto y la pelicula es hedlia
pasar hacia abajo entre el liquido refrigerante y el ﬁieg
bro de soporte de la pelicula. ot

4,- El procedimiento de acuerdo con la reivi%fi
cacidn 1, 2 6 3, en el cual la nelfcula fundida es preliw

10 minarmente enfriada antes del conbacto inicial con el;_j}
niembro de sonorte de la pelicula. ;j%i
5.~ Bl procedimiento de acuerdo con la reivi?éé#
cacibn 4, en el cual la refrigeracidn preliminar se efég;“
tla. insuflando un gas, preferiblemente aire, contra waa o
15 ambas superficies de la pelicula fundida.

6.- El procedimiento de acuerdo con una cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, en el cual
una pelicula tubular fundida es descargeda hacia abajo
desde la méquina de extrusidn, dicha pelicula fundida ex-

20 pandida y preliminarmente enfriada insuflando un gas, pre
feriblemente aire, por dentro de la pelicula contra su su
perficie interior, preferiblemente hacla arriba o de am-
bas formas hacia arriba y hacia abajo, en la zona del con
tacto iniclal entre la pelicula y el miembro de soporte

25 de la pelicula.

7.~ E1 procedimiento de la reivindicacidn 6, en
el cual la pelicula es expandida hasta un difmetro ligera
nente mayor que el diémetro del miembro de soporte de la

pelicula.

30 8.~ El procedimiento de la reivindicaciones 6 8

- 20 -



--10

20

25

30

9-I-67

7, en el cual la presién del gas insuflado por dentro de
la pelicula es controlada en respuesta a las variaciones
del diémetro de la pelicula medido antes del contacto ini
cial de la pelicula con el miembro de soporte de la peli-
cula.,

9.~ El procedimiento de ascuerdo con una cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, en el cual el
niembro de soporte de la pelicula es enfriado con dicho
liquido refrigerante.

10.~ El procedimiento de acuerdo con una cual
quiera de las reivindicaciones precedentes, en el cual di
cho liquido refrigerante es mantenido por debajo de 459C.

1l.~ El procedimiento de acuerdo con una cual
quiera de las reivindicaciones precedentes, en el cual el
nivel del baflo del liquido refrigerante es mantenido de 5
mm, a 35 mm. por encima de la zona de contacto inicisl de
la pelicula con el miembro de soﬁorte de la pelfcula.

12.~- El procedimiento de acuerdo con una cual
qulera de las reivindicaciones precedentes, en el cual la
pelicula es sacada del bafio del lfquido refrigerante ha-
ciéndola pasar a través de un retén eldstico, y después
de retirarla la pelicula es expandida y hecha pasar a ro-
dillos de presibn.

13.- El procedimiento de acuerdo con cualquie
ra de las reivindicaciones precedentes, en el cual la pe-
1fcula es de polietileno o polipropilenc.

14,~ Un procedimiento para preparar una peli-
cula a partir de un polimero orginico termopléstico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los nueve dibujos que se acompa

- 21 -



fan y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidds hojas escri-

tas a méquina por una sola cara.

24 EiE g

Madrid,

GeDaBe

9-I-67 - 22 -
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