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Egta invencidn se relaciona con léminas
termopld sticas.

En una lémina extrusionada y sustancial~-
mente plang, de espesor y anchura sustencialmente

Se uniformes pueden formarse convenientemente ondula~
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ciones alrededor de dos ejes perpendiculares conbtenidos
en el plano de la ldmine y situndos respectivamente en
la direccidn de extrusidn y transversalmente a ella; a
estos ejes se hace referencia aqui por eje de extrusidn
¥y eje transversal.

Cuando se hace referenciz aqui a "ldmina lon-
gitudinalmente ondulada", queremos indicar wue las
miescag o ramures formadas por las ondulaciones se
extienden paralelamente al eje de extrusidn. Andloga-~
mente, la referencia a "1ldminas transversalmente ondu-
laga", significa que las ranuras se extienden paralels
mente al eje transversal,

La lémina termopldstica longitudinal o trans-
versalmente ondulads eé util en aplicaciones tales como
embalajes, puesto Que posee una incrementada resisten~
cia a las tensiones incurvadoras aplicadas alrededor
de 1ineas gue forman dngulo recto con las ranuras for-
madas por las ondulaciones, en comparacidén con unz 1d-
mipa sin ondular de igual material y espesor. Su resig
tencia a2 las tensiones incurvadoras aplicadas alrededor
de las propias ranuras no es, sin embargo, superior a
la de la 14mina sin ondular.

Proporcionamos un procedimiento de produce
cidn de léminas polfmeras termopldsticas de perfeccio-
nada rigidez, que comprende 6l paso en direccidn lon-
gitudinal de una 1lémina termopldstica extrusionada y
longitudinalmente ondwlada (tal como anteriormente se
define), desde una primera estacidn a una segunda es-
tacidn, encontrdniose dicha ldmina en un estado mdlea-

ble, tal como aquf se define, durante parte por lo menos
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de su desplazamiento entre dichas estaciones, cuyas
estaciones son desplazadas alternativamente entre sf,
de manera Que se introduzcan otras ondulaciones en la
citada ldmina longitudinalmente ondulada. :

Por "estado moldeable", queremos indicar que
la 1lémina se encuentra @ una temperatura t2l que posee
una elagticidad insuficiente para recuperarse sustan~
cialmente de las ondulaciones ulteriores aplicadas;-r'
mien%ras que es suficientemente eldstica para no per—
der sustancialmente las ondulaciones longitudinales
ya presentes en dicha ldmina. Al mismo tiempo, la vis-
cogidad en el estado moldeable deberd ser tal que 1a
lédmina sea suficientemente fluida pvara deformarse, pero
insuficientemente fluida para perder lag ondulaciones
existentes. Asf, las 1ldminas de la presente invencidn
se encontrarin normalmente a una temperatura inmedia-
tamente superior a su punto de fusidn y serdn de un
material termopldstico que sea adecuado para la extru-
8idn en estado fundido. Pucden emplearse temperaturas
iguales o immediatemente inferiores al punto de fusién,
en el caso de los materiales que se reblandecen dentro
de una smplia gama de temperaturas, pudiehdose utilizar
también temperaturas considervablemente superiores gl
punto de fusidn en el caso de los materiales gue posean
una guficiente visgcosidad a tal temperatura, por ejem—
plo, materiales dotados de elevado peso molecular.

Los materiales termopldsticos que pueden em—
plearse en el procedimiento de nuestra invencidn inclu~-
yen, por ejemplo, polletileno, polipropileno y otras

poli-alfa-olefinas, cloruro de polivinilo, polimeros
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v copolimeros de estireno, por ejemplo, copolimeros
de estireno/anhidrido maleico, metacrilato polimetiiico
y copolimeros de metacrilato metilico con dcido acrili-
co y acrilatos alquflicos, polioximetilenos, poli-
carbonatos, poliamidas y poliésteres, pfeferiblemente
poliamidas y poliésteres de elevado peso molecular.
Nosotros preferimos usar poliolefinas, cloruro de
polivinilo y metacrilato polimetilénico, pordue estos
polimeros se encuentran en estado moldeable, tal como
anteriormente se definen, dentro de una gama relativa-
mente amplia de temperaturas. Sin embargo, los polime-
ros que tienen un punto de fusidn definido de modo re—
lativamente marcado, por ejemplo, €l poli-4-metil-
penteno-l y poliamidas y poliésteres de elevado peso
molecular, por ejemplo, el adipato de polihexametiléno-
diemina o tereftalato polietilénico, son también pre-
feribles porque solo se requiecre un grado relativamente
pequetio de enfriamiento a fin de "congelar" las ondu—
laciones comunicadas por nuestro procedimiento a la
lémina extrusionada.

Cada estacidn de la presente invencidn es
un punto que permite a la ldmina desplazarse en direc-
cibn longitudinal, pero que restringe el movimiento de
la misma en cualquier otra direccidn respecto a la es-
tacidn. Puede consistir, por ejemplo, en un par de ro-
dillos prendedores o cintas sin fin o en une placa ra-
nurada o acanalada en la que se ajuste deslizablemente
la ldmina.

La primera de dichas estaciones puede ser

convenientemente el troduel del extrusionador con el



Aok ‘ A\ l‘
i%&m 2
Ehs

il\

3,004
AmetE

-5 -

que se produce la 14mina. Como variante, la primera .
estacidn puede comprender un dispositivo calentador
para reblandecer la ldmina fria de manera que alcanég
el estado moldeable. Sin embargo, la lémina puede ez~
5 tar en la primera estacidn a una temperatura inferior
a la que alcanza ¢l estado moldeable, en cuyo caso‘ia'
segunda estacibén mencionada comprende un dispositivb':
calentador o, preferiblemente, se gitda un disposifivo
calentador entre dichas estaciones; en este dltimo caso,
103 el dispositivo calentador se encontraréd preferiblemente
fuera de todo contecto directo fisico con la l4mina,
siendo, por ejemplo, un dispositivo calentador radian—
te.
Han de establecerse dispositivos templadores
153 a fin de reducir la temperatura de la 1ldmina, de manera
due no se encuentre ya en estado4ﬁoldeable, tal como
anteriormente se define, a fin de fijar las citadas
ondulaciones ulteriores en la ldmina. Tal dispositivo
templador puede ser cualduiera ds los ya conocidos en
20, el arte, por ejemplo, un bafio de agua o un chorro de
“aire, gitudndose preferiblemente en el punto de la se-
sunda estacién mencionads o entre dichas estaciones.
La distancia sobre la cual la 1ldmina se encuenira en
estado moldeable estd determinada naturalmente por la
255 distancia entre la primera estacidn mencionada, si la
lémina se encuentra en estado moldeable en =aguélla, o -
la posicidn del disnositivo calentador, =i la ldmina
no estd en estado moldeable en la primera estacidn y
en el dispositivo templador. Los factores que rigen

30, la magnitud de esta distancia serdn la amplitud y lon=
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ritno longitudinel con Gue se desplaza la ldmina,

Por ulteriores ondulaciones introducidas en
la lédmina longitudinalmente ondulada, queremos indicar
Queilas ranuras formadas por les ondulaclones, aundue
sisuen extendiéndose en la direccidn del eje de exbru—
gidn, no son paralelas a este eje en toda su longitud,
gino que son periddica y lateralmente desplazadas a un
lado u otro, por ejemplo, sisuiendo una curva sinuosa
u otra, cuya posicidn media es paralela al cje de ox-
trusidn. Con la referencia a "ondulacidn longitudinal®,
queremos indicar tal ondulacidn adicional mencionada.

Las citadas estaciones pueden desiplazarse
alternativamente entre s moviendo ambas estaciones,
pero nosotros preferimos desplszar solamente una de
ellas. EL movimiento alternativo es preferiblemente
en el plano de la citada limina y transversalmente a
la direccidn de desplazamiento de ella, produciéndose
asi unas ondulaciones longitudinales, tal como mds ade-
lante se definen, o en una direccidn mutuamente per-
pendicular al eje de extrusidn y al eje transversal
de la lémina, produciéndose asi ondulaciones trans—
versales, tal como anteriormente se definen. La am-
plitud y longitud de onda de las ondulaciones intro-
ducidas estardn debterminadas por la amplitud y fre-
cuencia del movimiento altermativo relativo y bpor la
velocidad de desplazamiento de la limina. Bs preferi-
ble comunicar onduleciones longitudinales 2 la lémina
Llongitudinalmente ondulada y que su amplitud sea, por

lo menos, igual al espaclamiento lateral de las ondu—
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laciones longitudinales existentes, También es prefe--
rible que la longitud de onda de las ondulaciones lon-
gltudinales sea tal que estas ondulaciones crucen su.
eje con un dngulo de 45° aproximadamente, ya que ésto
conduce a la mdxima solidez. Tal condicidn se satis-
face mediante ondulaciones en forma de una curva si—v.
nuosa que tenga una longitud de onda de 9 veces su"i”
amplitud.

‘ Se comprenderd que las ondulaciones longitu—
dinales y las transversales pueden introducirse en la
ldmina longitudinalmente ondulada y es conveniente ha-
cerlo en dos operaciones separadas cuando es preferibdle
dque la operacidn due introduzca ondulaciones transver-
sales se lleve a cabo en primer lugar.

Pueden incorporarse rellenadores (incluyendo
rellenadores fibrosos) y otros aditivos en el material
termopldstico de Que estdn hechas las 1dminas. También
puede emplearse material dilatado por agentes insufla-
dores, por ejemplo, 1dminas espumadas de poliestireno
o de un copolimero de estireno y anhidrido maleico.

Las ldminas producidas por el procedimiento
de la presente invencidn, que conbiensn ondulsciones
longitudinales, pueden emplearse en la produccidn de
laminados, por ejemplo, con una ldmina o ldminas pla-

nag de igual o diferente material. Un laminado parti-

‘cularmente dtil es 2quél en el due una de estas ldmi-

nas estd intercalada entre 2 ldminas planas. Un pro-
cedimiento conveniente que puede emplearse en la pPro-
duccidn de esbe laminado consiste en establecer con-

tacto entre la ldmina, mientras se encuentras todavia .
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en estado moldeable, tal como anteriormente se define,
v las dos ldminas planas, qQue estardn también preferi-
blemente en estado moldeable (por ejenplo recidn ex—
trusionadas) y pasar el conjunto a través de un dis-
positivo laminador que bresione a las tres capas entre
sl sin destruir sustancialmente las ondwlaciones en la
1émina central. Bn este procedimiento de leminacidn,
la 1émina ondulada puede extrusionarse a través de vn
troquel ondulado que es transversal y alternativamente
desplazado para producir ondulaciones longitudinales,
pudiéndose extrusionar las ldminas planas a través de
troqueles planog eslaclonarios espaclados & uno y otro
lado de dicho trodquel ondulado. En este procedimiento
de laminacidn, es preferible que cuando las tres lémi-
nas se agrupan entre si, haya suficiente presidn entre
ellas para eviiar Que deslicen unas sobre otras. Tam~-
bién pueden hacerse laminados de tres capas dgspués de
que la ldémina se ha enfriado por debajo del estado mol-
deable, mediante la laminacidn adhesiva de dos ldminas
planas y enfrentadas o mediante gxtrusién en. estado
fundido de las 1dminas planas a cada lado de la ldmina
fria, de acuerdo con nuestra invencidn.

Las ldminas y laminados producidos de acuer-
do con la presente invencidn pueden emplearse en 1ai
produccidn de embalajes. Aunque tales ldminas han sido
producidas en el pasado, se han reguerido téenicas de
formacidn en vacfo y el presente procedimiento propor-
ciona un método mds econdmico y mds rdpido de produ§~
cidn.

Seguidamente se describird la invencidn con
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los adjuntos dibujos, em los cuales: - ..

figura 1 es una

introduccidn de

fimura 2 es una
1.
figura 3 es una
1.

Ligura 4 es una

vista en alzado de un apa-

ondvlaciones longitudina-
vista por la seccidn A-4
vista por la seccidn B-B -

vista en alzado de un

aparato para la introduccidn de ondulaciones trans—
versales,

La figura 5 es una vista por la seccidn C-C
de la figura 4.

La figura 6 es una vista en alzado de un
aparato para la produccidn de un iaminado en el Gue
la seccidn central es una ldmina ondulada; y

La figura 7 es una vista por la seccidn D-D
de la figura 6,

En la figura 1, la 1lémina longitudinelmente
ondulada 1 es extrusionada desde el troquel ondulado
2 (véase figura 2) y entra en el bafio templador 3, en
cuyo fondo es arrastrada por los rodillos prendedores
4. Una barra 5 va deslizablemente montada en los coji-
netes 6 y estd conectada por un extremo a una palanca
7T que es puesta en oscilacidén por el dispositivo osci~
lador 8. Los miembros 9 fijados a la barra 5 retienen
ligeramente a la ldmina ondulada 1, de manera que ésta
gea oscilada de lado 2 lado al pasar entre los elemen-
tos de retencidn 9. La lémina ondulada es retirada del

bafto templador sobre el rodillo loco 10.
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En las figuras 4y 5 se alimené% un rollé s
pelicula plena 1l entre calentadores infrarrojos 12 a
los rodillos 13, que tienen una configuracidn tal (véa-
se .figura 5) que comunican unas ondulaciones longitu~
dinales a la ldmina, pasando luego entre obros caler~
tadores infrérrojos 14, por la barra 15, que es puesta
en oscilacidn por el dispositivo 16, y por los chorres
17 que insuflan aire frio sobre 12 pelicula para ten—
plarle, slendo finclmente llevada al exterior por losr
rodillos prendedores 18.

En las figures 6 y 7 se extrusiona una 1d-
mina central 19 desde el troquel 20 y las ldminas ex-
teriores 21 y 22 desde los trogueles planos 23 y 24.
El troquel 20 estd conectado por la barra 25 al dispo-
gitivo oscilador 26 y éste oscila entre las posiciones
extremas mostradas en 20' en la figura T, Las tres 14—
minas extruslonadas son pasadas enbre placas conver—
gentes 27 que estdn interior o exteriormente enfriadas
con agua y que presionan a las tres ldminas entre si.
Bl laminado producido es retirado por los rodillos
prendedores 28,

Como ejemplos de léminas onduladas que pue—
den producirse mediante el procedimiento de esta in-
vencién, se ha observado la posibilidad de »roducir
ldminas de una anchura de 50,8 mil{metros hasta 1,8
metros con 8,10°3 a 4 ondulaciones por milimetro y
de una amplitud de 8,107 a 0,2 milfmetros, a unas
velocidades de extrusibn de 1,5 a 30 metros por mi-
mito. La amplitud de las ondulaciones longitudinales

introducidas en la pelfcula longitudinalmente ondulada
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puede variar emtre 0,25 y 127 nilimetros y la longitﬁﬂ
de onda entre 0,25 y 3048 mil{metros.

Nosotros preferimos medir la rigidez de lé%
ldminas mediante ¢l ensayo de rigidez "Kenley", Que:gg
describe en el British Standard 3748 de 1964. En este
ensayo, se mide la resistencia al incurvemiento median~
te la fuerza , en gramos, necesaria para desviar una’
pleza de ensayo rectansular (38 milimetros de anchura
por 69 milimetros de longitud por lo menos), sostenida
por un extremo, en un dngulo de incurvemiento de 150,
cuando esta fuerza se aplica a una digtancia de 50 mi-~
1{metros desde el extremo fijo, durante un intervalo
de tiempo de 2,5 a 30 segundos. Una ldmina sin ondular
de un espesor de 0,15 milimetros tiene una rigidez
"Kenley" del orden de 10 a 50. Una ldmina longitudinal-
mente ondulada tlene una rigidez de 300 a 700 en una
direccidn, pero solamente una rigidez de 10 a 50 en
direccidén transversal. Observamos gue una 1ldmina que
ha sido longitudinalmente ondulada, ademds de estar
longitudinalmente arrugada, tiene una rigidez en am-
bag direcciones del orden de 200 a 500,

HOoOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento asi como la manera de realizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar due las disposiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modifica~
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental. Tambidn se hace constar que el invento
ge refiere a una solicitud de patente britdnica pre-

gentada con fecha 6 de agosto de 1965, ne 33736/65,
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que fué completada el 29 de julio de 1966, acogiéndose,
por lotanto, a los beneficios que conceden los Conve-
nios Internacionales en vigor, siendo lo que constitu—
ye la esencia del referido invento y por lo que soli~
cita Patente de Invencidn por 20 afios en Despafia: "PhO
CEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DB LAVINAS POLIMERAS
TERIOFLASTICAS"Y; carecterizdndose por lo siguiente: .

le,~ Procedinmiento para la fabricacidn de
ldminas polimeras termopldsticas, de perfeccionada
rigidez, caracterizado porque se pasa en direccidn
longitudinal una ldmina polimera termopldstica extru-
sionada y longitudinalmente ondulada, desde una prime—
ra a una segunda estacidn, calentdndose dicha 13mina
hasta un estado moldeable, durante parte, por lo menos,
de su desplazamiento entre diches estaciones, las cua-
les se desplazan altermativamente entre si, de manera
que se introduzcan otras arrugas v ondulaciones en la
citada ldmina longitudinalmente ondulada.

28,~ Procedimiento, segin la reivindicacidn
12, caracterizado poraue 1a citada ldnmina se dilata
antes o durante dicho procedimiento mediante un agente
inguflador,

38.- Procedimiento, segin cualquiers de las
anteriores reivindicaciones, caracterizado porque la
citada ldmina se encuentra en estado moldeable en la
primera estacidn mencionada.

48,~ Procediniento, segin la reivindicacidn
32, caracterizado porque la primera esbtacidn menciona-
da es el troquel de un extrusionador.

5&,~ Procedimiento, seglin cualquiera de las
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reivindicaciones anteriores, caracterizado pordue diéha
ldmina es calentada al citado estado moldeable mediante
un dispositivo calentador situado entre dichas estaéib—_
nes. -
g.,~ Procedimiento, segin cualduiera de laa
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque ung‘l
de las mencionadas esgtaciones es alternativamente dea~
plazada, permaneciendo estacionaria la otra estacidn.

' 72, Procedimiento, segin cualduiera de lag
reivindicaciones anteriores, caracterizado pordue el
movimiento altermtivo relativo-de dichas estaciones
se efectia en el plano de dicha ldmina y transversal-
mente a la direccidn de desplazamiento de la misma,
produciéndose asi ondulaciones longitudinales.

88,.- Procedimiento, segin cualquiera de las
anteriores reivindicaciones, caracterizado porgue el
desplazamiento alternativoe y relativo de dichas esta-
ciones se efectia en una direccidn mutuameﬁte perpen~
dicular tanto al eje de extrusidn como al eje trans-
versal de 1la ldmina, produciéndose asi ondulaciones
transversales,

8,- Procedimiento, segin cualduiera de las
anteriores reivindicaciones, carscterizado pordue se
lamina una capa plana extrusionada a cada lado de di-
cha 1ldmina, mientras ésta se encuentra todavia en es-
tado moldeable.

10%.- Procedimiento, sesin la reivindicacién
98, caracterizado porque dichas capas extrusionadas
planas son extrusionadas desde troqueles divididos y

gspaciados a uno y otro lado de un troduel desdeel
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cual se extrusiona simulitdneamente la o

i»Vada ldmina,

118.- Procedimiento, segdn la reivindicacidn
T2, caracterizado porcue la amplitud de dichas ondula-
ciones longitudinales es, por lo menos, iguzl al espa-
ciamiento lateral de las existentes arrugas u ondula-
ciones longitudinales,

128~ Procedimiento, segin la reivindicacidn
T8, caracterizado pordue la lonzitud de onds de dichas
ondulaciones lonzitudinales es tal que estaz ondula- -~
ciones cruzan su eje con un dngulo sensiblemente de
45%,

138,- Procedimiento, segin la reivindicacidn
122, caracterizado porgue dichas ondulaciones longitu-—
dinales presentan la forma de una curva sinuosa que
tiene una longitud de onda 7X veces su amplitud.

142,~ "Procedimiento para la fabricacidn de
ldminas polimeras termopldsticas'; tal y como queda
sustancialmente descrito en la presente memoria e ilus-

trado en dibujos adjuntos.
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