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¥ Procedimiento para la produccidn de
" peliculas y cintas orientadas".

Soiciande: TNPERIAL CHEMICAT INDUSTRIES LIMITED, entidad inglesa,
residente en Imperial Chemical House, Millbank, Lon=
dres, S.W.l., Inglaterra.

Este invento se refiere a nuevas peliculas
y cintas orientadas y a los procedimientos de su

produceidn.
Para muchas aplicaciones se necesitan pe-

5e liculas o cintas termopldsticas que combinen una gran
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resistencia a la traccidn en su direcc.dén longitudi-

nal con suficiente resistencia en direccidn transvef
sal de forma que se puedan usar sin fibrilacidn,por
ejemplo.Se han producido tales peliculas y cintas
5. partiendo de tereftalato de polietileno gero los prg
cedimientos emplesdos pars producir esas peliculas
son muy costosos puesto que el tereftalato de polie-
tileno amorfo debe estirarse al menos un cierto gra-
do en direccién trensversal con el fin de que la peli
1.0, cule resultante pueda tener una resistencia adecuada «
en esa direccidn., Ademds, las peliculas mds fuertes
v ‘tenaces que las producidas a partir de teresftalato
de polietileno permitirian el empleo de calibres mds
delgados con la consecuente economia de material y,
15, 1oique resulta importante en asplicaciones que com-—
prendan varias capas superpuestas, v.g., cintas magne
tofdénicas, capacitores o cintas de méquinas de escri-
bir, economfa de espacio. Las mejoras en resistencia
y tenacidad aumentan en si o mejoran las aplicacio-
20, nes que se pueden dar a la pelicula o cinta.
Este invento tiene por objeto producir esas
cintas y peliculas mds fuertes y resistentes.
Otra firelidad mds del invento es propor-
cionar un procedimiento simple para su produccidn.
25, . . Segun el presente invento, proporcionamos
peliculas y cintas de polietileno-1:2-difenoxietano
4:4 ~dicarboxilato que posean en direccidén longitu-
dinal resistencias a la traccién de por lo menos
1.406 kgs/cm?, preferiblemente de 3.163 kgs/cmzpor lo

30. menos, y médulos en flexidn de por lo menos 5,62 x104
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kg/cma, preferiblemente al menos 12,65 x 104 kg/cm2
conjugados con una resistencia a la traccidn en senti
do transversal de por lo menos 211 kgs/cm2 ¥y oreferi-
blemente con encogimiento de menos del 1% cuando se
calienta por espacio de un minuto a 200°C, en el sen-
tido longitudinal de la‘pelicula o cinta. '

Estas peliculas o cintas se pueden producir
mediante un procedimiento en el que una capa apropia-
damen te éruesa de polietileno=l:2-difencmietano—-4:4°
-dicarboxilato, dependiendo de la proporeidn de esti-
raje empleada, se estira en frid. v.g., en estado sé-
lido, al menos dos veces en su direceidn longitudinal
no rompiéndose la cinta o pelicula, realizandose el
estiramiento a una temperatura que permita estirarse
la pelicula o cinta sin deformacién de vacios pero
con un cambio del indice relativo de refraccidén de la
pelicula o cinta, manteniéndose la cinte a una tempe-
ratura suficiente para hacer que cristalice el po-
1limero, preferenfemente entes de ser estirado,.

Las capas polimérizadas pars le produccién
de las peliculas de nuestro invento se rroducen prefe
riblemente por extrusidén mediente un molde ranurado
o de canal, sunque ‘también podria usarse un molde anu
lar,

Le cristalizacidén de las capas depende de
la temperatura y tiempo de calentamiento, Para veloci~
dades normales de menejo continuo del polfmero son su
ficiente para este tratamiento las temperaturas de
80 a 125°C, gsiendo menor el tiempo necesario para el

tratamiento cuando las temperaturas son mds elevadas.
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No obstante, se usen temperaturas mds elevadas proxi
mas 2 la de fusidén del polimero (aproximadamente 245°
C puesto que la pelicula o cinta estiradas ruestran
ung tendencia a fibrilar si se calientan después de
egtiradas g temperaturas mayores que las temperaturas
a8 las que crigtalizaron antes de estirado, siéndot@g
to mayor la tendencie a fibrilar cuanto mayor héya
sido la proporcidn de estirado empleada. Son tempe~
raturas de calentamiento apropiadas antes de estirar
la pelicula aquellas comprendidas entre 1507 y 220°
C, preferiblemente entre 200o y 220°¢.

Ia pelicula o cinta producida por extrusidn
que no se haya de cristalizar,debe enfiiarse inme-
diatemente despuds de extrulda a una temperatura in-
ferior a 8000, preferiblemente inferior a 60°C. Ia
pelicule producide por extrusidén, que se haya de erig
talizar, se puede solidificar tembién después de la
extrusidn a dichas temperaturas, pero en este caso se
puede emplear una temperatura superior a 60°C, prefe~
riblemente una temperatura del orden de 80-125°C,a1
canzéndose asi la cristalizacidn; elevdndose de nue-
vo la temperatura en cualquiera de los casos & 150-
22000 después de la solidificacién para asegurar que
no fibrile la pelicula estirada a temperaturas eleva-
das,

Para que las peliculas tengan en particular
elevad;h;esistencia a la traccidn y un elevado mdédu~
lo, preferimos estirarlas por menos cuatro veces su
tamafio. La proporcidn mdxima de estirado que se pue-
de gplicar sin rotura de las capas depende del peso
molecular del polimero pero se pueden conseguir pro-

porciones de 5 veces y meyores, para producir peliqg
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ia que tenga una resistencia a la traccién de por lo
menos 4,218 kgs/cm2 y un médulo de por lo menos 15,47
x 10" kg/cmz. Nosotros medimos el peso molecular del
polimero midiendo. gn viscosidad relativa en forma de
solucidn al 1% en o-clorofenol. Preferimos que tenga
una viscosidad relativa‘de 1,9 por 1o'menos,y. par-
ticularmente una viscosidad relativa de 2,0 por lo
menos., Qgs viscosidades relativas de tan solo 1,7 son
totalmente satisfacotiras. No obstante, aquellas vis
cosidades relativas superiores a2 2,5 no resultan con=~
venientes porque se necesitan temperaturas de extru-
sién indebidemente elevadas,produciendo algu de degra
dacién del polimero y también porque se aumenta con
ello el costo de la produceidn del polimero. Ia pro-
poreidn médxima de estirado depende de la temperatura
de estiraje y de la velocidad del mismo, asi como del
peso molecular y estado cristalino de la pelicula o
cinta. Ias peliculas o cintas cristalizadas necesitan
una pequefia relacidn de estirado para efectuar un gre
do igual de orientacidn, segin demuestra el cambio de
indice de refraccidn en la direccidn de estirado ¥
por la meljora de resistencia a la traccidn de las pe-
1{culas o cintas. En condiciones comparables, las ce-
pas cristalizaedas se pueden estirar solamente en pro=-
poreiones algo mds pequefias que las ocapas no crista-
lizadas, sin romperse.

Cuanto mds elevada sea la proporcidn de es-

. tirado, tanto mayor deberd ser la temperatura necesg

ria para obiener une pelicula o cinta libres de dis-
continuidades,
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Para proporciones normales de estirado de
las capas no cristalizadas,la temperatura de estirado
deberd ser de 70 C por lo menos. Para propor01ones nés
elevadas de dicho estiredo 80°C es une temperatura ni-
nima adecuada para dichos estirados las capas minime
adecuads para dichos estirados las capas crlstallnas
se estiran mejor a temperaturas mds elevadas, Si
se estiran las capas o temperaturas indebidamente ele
vadas, el polimero fluird al mismo tiempo que se orien
ta, v.g., & temperaturas del orden de 18000, Vegey €l
estirado solo efectda parcialmente un cambio de Indice
de refraccidén en la pelicula o cinta y una mejora par
cial en sus propiededes mecdnicas. En general, hemos
averiguado que es innecesario el efectuar el estirado
a tempersturas superior a 150°C.

Las peliculas y cintas de nuestro invento
son, preferiblemente, de la variedad no tubular y se
hacen, preferentemente, por procedimientos de extru-
sidén tubular,aunque también podrian hacerse cortando
en tiras pelicula tubular sin costure mediante proce-
dimientos de extrusién tubular.

Hemos averiguado que las capas cristalizadas
pueden estirarse consiguiéndose mayor resistencia a
la traccién y mayor tenscidad que las de las capas no
cristalizadas., Para la realizacidén de un procedimientc
de extrusidén tubular, para le produccién de las capas
que coﬁ;;heﬁ.nuestras peliculas,se necesita normalmen-
te un molde refrigerador a causa de la naturaleza mé-
vil del polimero, debido a que los procedimientos de
dxtrusidén tubular no son los mds apropisdos para la
produccidén de nuestas peliculas o cintas y debido a

que, en cualquier caso,no dan la mejor uniformidad de
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‘grosor y paneidad, nuestras peliculas y cintas se pre-
paran preferentemente mediante capes planas por esti-
rado, v.g., enyre juegos de rodillos de distintas ve-
locidades. Se pueden producir cintaes estrechas cortan
do en tiras una.peizgula orientadea relativemente an-
cha,pero dichas cintas egirechas se pueden producir
tambidn por extrusidén de una cinte estrecha sin esti-
rar 0 por la extrusidén de una pelicula relativamente
ancha que'se corta primero en tiras y después se esti
re para producir una pluralidad de cintas estrechas eg
tiraedas. Estos procedimientos resultan tembién muy
apropiados para la producecidén de pelicula transparen-
te 0 cinta transparente, particularmente cuando las
papas formedas pars estiraje se enfrian después de
su extrusién realizada a temperatura de extrusiédn
relativemente elevada, v.g., de 300 a 330°C, preferi-
blemente de 310-315°C. Estas capas pueden usarse tam~ |
bién para la produccidén de pelicula o cinta transpa-
rente cristalizada.

Asi, nuestro procedimiento preferido. para
la produccidén de peliculas o cintas segin nuestro
invento, que tienen un encogimiento, cuando se calien-
tan a 200°C dursnte un minuto, de menos del 1%, com-—
prende el extruir la pelicula manteniendo la pelfculs
solidificada a una temperatura de 15000 y 220% y es-
tirar la pelicula al menos dos veces, y preferible~
mente, cuatro veces,

Nuestras peliculas o cintas muestran una

buena resistencis a la degradecidn por luz ultravio-
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Por ejemplo, la resistencia a la traccidn de nuestra
pelicula se redujo solamente al 85% de su valor.ini-
cial despuds de haber estado expuesta a la luz ultra-
violeta por espacio de 1,000 horas, mientras que la
resistencia & la traccién del tereftalato de polieti-
Jleno en las mismas condiciones se redujo al 50%'aé
su valor inicial, )

Nuestras peliculas y cintas demostraron
también ofrecer resistencia a la exposicidn continua,
g elevadas temperaturas ¥, por ejemplo, después de
estas 8 dfas a 170°C solo habidn perdido el 30% de
su resistencia original a la traccidn. ’

Se pueden incorporar diverses aditivos, v.
g., materiales de relleno en particulas finamente di-
vididas, tintes, colorantes, esfabilizadores a la ac-
eidn de la luz o agentes antiestdticos, en las peli-
culas o cintas elaboradas segun nuestro invento. Se
citan como ejemplos de materiales de relleno apropia-
dos el didéxido de tintanio, silice (inecluyendo la si-
lice de diatomeas), silicatos y aluminio-silicatos.v.g.
arcillas, abrasivos como son el cristal en polvo ¥y
carborundo y materiales decorativos tales como el
talco, mica molida y madreperla molida.

"La concentracién del sditivo ¥y, en el caso
de los materiales sélidos, su tamafio de particula, de-
penderdn de l& naturaleza del aditivo y de la finalidad
g la que se destine la cinta o pelfcula. Por ejemplo,

en el caso de un colorante o tinte, preferimos que
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la concentracién sea del orden del 0,01% al 5,0%

en peso. Cuando se trata de un material de relleno
como es la silice o un silicato, que confiere una
superficie mate a la pelicula o cinta,se puede afia
dir del 1% ai-la%ﬂen peso con un tamafio de particu-~
la de 0,1 a 10 micras, En el caso de que se afiade
wne sustancia v.g., arcilla, para mejorar las pro-
piedades de deslizamiento de la pelicula o cinta,
la concentracidn preferida es del orden de un 0,05%
aun 5,0 4 en peso y el tamafio preferido de partiqg
la de 0,01 a 10 micras. Si se trata de materiales
decorativos, la concentracidn preferida de relleno
inerte es del 1% 8l 15% en peso y el tamafio prefe-
rido de particula, de 1 a 20 micras. Con relacidn
8 los abrasivos, v.g., cristal molido o carborundo,
se pueden user concentraciones del orden del 1% al
15% en peso y temafios.de particula de 0,127 mm a
2,5 mm, Para aguelles aplicaciones en que la pelicu
la 0 cinta han de verse sometidas a una accidén me-
cdnica violenta, v.g., estampado o plegado, prefe-
rimos emplear de un 0,25% a un 10% en peso de un
material de relleno que tenga un tamafio de particu-
la del orden de 0,1 a 2,0 micras y una distribucién
miy exacta del tamafio de particula, v.g, didxido

de titanio de un tamafio de particula de aproximada-
mente 0,2 micras.

Nuestras peliculas y cintas pueden tambiér
laminarsge sobpe otros materiales que, en si, pueden
0 no tener forma de pelicula., Por ejemplo, pueden
laminarse sobre madera, papel, metales u otros

termoplésticos.
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Ies peliculas o cintas asi laminadas pue-
den o no contener cuaslquiera de los aditivos indica-
dos anteriormente, siendo en particular un laminado
muy Util aquel en el que, segin nuestro invén%é; se
lamina une cinta o pelicula sin contenido de aditi-
vo sobre una segunds pelicula que puede ser péiieti-
elno -1:2-difenoxietano-4:4 -dicarbozilato, de otro
poliéster v.g., tereftalato de polietileno o de cual
quier otro material termopléstico, cuya segunda’peli-
cula contiene los aditivos. De esta forma se pﬁede ob
tener el efeeto del aditive sin incurrir en posibles
efectos indeseables, v,g., se pueden obtener super-
ficies mate sobre las que se puede escribirzo'impri-
mir sin reducir indebidamente su transparencia, lami-
nado una pelicula o cinta sin material de relleno de
manera que forma la capa central entre dos peliculas
con material de relleno o cintas de acuerdo con los
prineipiocs de nuestro invento.

Otra clase muy util de laminados es ague-
lla que comprende materiales con propiedades de cie-
rre al calor,Se pueden citar como ejemplos de tales
Jaminados aguellos con polietileno, acetato de poli-
vinilo, acetato de' polivinilo parcialmente hidroliza-
do, polimeros mixtos de cloruro de vinilo/acetato de
vinilo,' polimeros mixtos de etileno/acetato de vini-
lo bolimeros mixtos de butadieno/metacrilato de meti-
lo polimeros.mixtos de butadieno/ metacrilato de meti
lo/estireno y polimeros mixtos de metacrilato de meti
lo/decido metacrilico. Otro grupo de termopldsticos
que cuando se laminan con nuestras peliculas o cintas
no golamente confieren capacidad de cierre al calor

sino también impermeabilided al vapor de ague y otros
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gases comprenden 1los polimeros mixtos de cloruro
de vinilideno con uno o mds de los siguientes: acri
lonitrilo, dcido itacdnico, dcido acrilico o cloru-
ro de vinilo, -Cualquiera de las termopldsticos cita-
dos con capacidad de cierre al calor, cuendo se la-
minan con nuestras.peliculas o cintas pueden conte-
ner, naturalmente,cualquiera de los aditivos indica-
dos anteriormente,halléndose comprendidos entre aque
1llos aditivdsoque pueden afiadirse convenientemente
al termoplésticds'con capacidad de cierre al calor
1los agentes antiestdticos (catidnicos, anidnicos o
nonidnicos), antioxidantes, tintes, colorantes, lu-—
bricantes, antladherentes, estabilizadores a la luz
ultravioleta y estabilizadores de deslizamiento (sé
lidos o ceras finamente divididos).

Ias cintas o peliculas de nuestro invento
pueden tener también su superficie modificada, V.g.
por aplicacién de un recubrimiento muy delgado de
material con capacidad de cierre al calor, entiestd-
tico o estabilizante a la luz ultravioleta (aunque
debido e su gran estabilidad a la luz ultravioleta
esto'es rare vez necesario) o por aplicacidn de uns
capa deslizante que comprende material en particulas
v.g., silice o siltcatos de al¥mina, o polimeros ter
moplésticos como son el cloruro de polivinilo meta=—
crilato de polimetilo. Las capas o recubrimientos
deslizantes de metacrilato de polimetilo de un tamg
fio de particule del orden de 0,1 a 2,0 micras son
particularmente Witiles porque aumentan la capacidad
deslizante de la pelicula o cinta sin aumentar no-
tablemente su turbiedad. También se puede modificar
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1a superficie mediante fepujado, rugosidad por me-

dios mecénicos o chorreado con arena. También se pue
den formar recubrimientos muy delgados reflectghtes
de un metal, que puede ser aluminio, sobre iaféupgg
ficie de nuestras peliculas o cintas,Tales rebubri—
mientos metdlicos pueden oscilar de grosor entre
25,4 x 10-7a 25,4 x lO-'6 milimetros, _

A continusecidn se describen los procedi-
mientos a emplear para la produccién de pelieculas
o0 cintas con materiales de relleno, laminadas y de
superficie modificada,

Se pueden incorporar preferentemente mate-—
rialeg de relleno y otros aditivos que no experimen-—
tan reaccidn quimica con el polimero o reactivos que
forﬁan el polimero, en estos materiales y extruirse
el compuesto resultante para obtener la pelicula o
cinta con contenido de aditivo. Este procedimiento,
especialmente cuando se aplica en el estadio de poli
merizacidén conduce a una dispersidén mds uniforme
del aditivo en la pelicula o einta, los laminados
que comprenden una capa exterior o varias capas ex
Yeriores con contenido de aditivo pueden producirse
por extrusidn a través de un molde de cansles mil-
tiples en el que se alimenta polimero con aditivo
en uno o mds canales y polimero sin aditivo en
los canales restantes. Dicha pelicula o cinta y el
procedimiento de su elaboracidn se describen en
nuestra solicitud britdnica pendiente No. 7594/65.

' Se pueden formar laminados tratando pri-
meramente las peliculas o cintas segin nuestro in-

vento con un adhesivo como pueden ser los poliéste-
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Tres y poliesteres mixtos de bajo peso molecular usg
dos bien solos o junto con un isocianato, y después
aplicando una pelicula ya formada de material'ferqg
pldstico con.capacidad de cierre al calor acompaﬁa-
da de calor y presidn, v.g., entre bodillos de su-
perficie caliente, Dicho procedimiento puede usarse
convenientemente para laminar nuesiras peliculas o
cintas‘sobre peliculas de polietileno o polipropi-
leno o sobre ldminas delgadas metdlicas, V.g., pa-
pel de estafio o aluminio,

Otro método alternativo de laminar nues-
tras peliculas o cintas sobre materiales termoplds-
ticos y particularmente sobre materiales termoplds-—
ticos con capacidad de cierre al calor es aplicar
el material sobre nuestra pelicula o cinta como un
recubrimiento en fundido, partiendo de una soluecién
de uns dispersidén acuosa. Aunque la adherencia de
tales recubrimientos sobre las peliculas o cintas
orientadas de nuestro invento es elevada,puede ser
necesario para recubrimientos particulares prece-
lentar la superficie de la pelicula o cinta orienta=-
das para hacerlas méds receptivas al recubrimiento
¥y producir asi una adherencia mds fuerte entre la
pelicula de base y el recubrimiento de cierre al ca
lor. Esto se puede realizar mediante una oxidacidn
superficial de la pelfcula o cinta, v.g., mediante
oxidacidén quimica con dicromato potdsico, por ejem—
plo, deido cloracético u ozono, por tratamiento a
la llama de la superficie de la pelicula o cinta
(produciendo cond la fusidn de la superficie de

la pelicula), o mediante un trataemiento de descarga
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eh corona en atmdésfera de aire o de cuslquier otro

ggs o mezcla de gases, v.g., cloro, didxido de azu
fre u ozono. Se pueden aplicar capas delgadas de
imprimacién v.g., tintanatos de alquilo o poliglqui-
leniminas, _

Un método muy eficaz para obtener pelicu-
la orientada o0 cinta, cuya superficie sea mds recep-
tiva 8 la capa de cierre al calor, es aplicar a la
pelicula o cinta sin orientar o parcialmente orienta
da un recubrimiento de polimero term0p1éstico por lo
menos cincuenta veces mds delgado que el grosor de
la peticula o cinta sin orientar, teniendo el polime
ro termopldstico una temperatura de fusidn menor que
1a.temperatura de orientacidén y al menos un dtomo
de carbono con sustituyente polar por cada seis dato-
mos de carbono de la cadena del polimero. Dicho pro-
cedimiento se describe en nuestre solicitud de paten
te britdnica No. 7495/66 y este procedimiento se
puede usar también para aplicar agentes antiestdti-
cos,estabilizadores ultravioleta, antioxidantes o
recubrimientos deslizantes en nuestras peliculas o
cintas, o para mejorar su receptivided a los tintes
0 tintas de imprimir sobre las buenas caracteristi-
cag de'por si gue tienen a este respecto sin dicho
tratamiento.

-~. Parg evitar el tratamiento previo de la
pelicula o cinta orientadas antes del recubrimiento
de cierre al calor, el recubrimiento puede aplicar-
se sobre pelfcula o cinta sin orientar y después

realizarse la orientacidn de la pelicula o cinta. Es
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to produce una adherencia excelente entre la pelicula
o cinta y la capa de clerre al calor. o

Otro procedimiento para trar nuestas ppli-
culas o cintas.con.el fin de hacer que se cierren
mis fédeilmente al calor es someter sus superfi -
cies a un tratamiento dé llama que se puede rea-
lizar haciendo pasar la pelicula o cinta orientadas
que se hgn de tratar sobre un rodillo refrigerado
mientras se aplica una llama o calor intenso sobre
la superficie superior de la pelicula o einta duran-
te el tiempo suficiente que produzeca la distorsién
de la pelicula o cinta. La pelicula o einta, después
de eate tratamiento, tienen una capa amorfa sobre
la superficie y se pueden cerrar al calor a una tem—
peratura del orden de 160° a 230°C con una presidn
de 0,35 kgs/cm2 por espacio de dos segundos, obte-
niéndose resistencias de cierre al calor del orden
de 178 a 510 gms/metro.

El médulo y resistencia a la traccidn, au-
mentados, de nuestras peliculas o cintas, permiten
que se las pueda dar muchas aplicaciones en groso-
res considerablemente menores que los empleados con
la pelicula o cinta de bereftalato de piietileno.
ﬁn los ejemplos siguientes de las aplicaciones de
nuéstras peliculas, que pueden tener un calibre de
5 a 10,000, "calibre" significa una unidad de 25,4
x 10" milimetros.

Son particularmente dtiles en la produccidn

de cintas magnetdéfonicas y cintas de video con 8rosgQ
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res de solamente wn calitre 25 o ain de 5.

Nuestras peliculas ¥ cintas yueden ussr—
se en aplicaciones eléctricas, para la producei.dy

de capacitores para los que se¢ usa una cinta o'ﬁgli-
cula generalmenie de un calibre inferior a lOO:y'pa-
ra el caso de capacitores muy pequefios que de'dia en
dfe se emplean més en le industria electrénica, ‘se
emples un grosor de tan solo un calibre 5. Ias:peli-
culas o cintas para capacitores pueden contener ma-
teriales de rellenoc gue mejoren su capacidad de -des-
lizamiento y con ella su facilidad de envolture,sien
do en particular un material de relleno adecuado el
diéxido de titanio con un tamefio de particula .infe-—
rior a-1 micra. Se pueden usar para capas de aisla-
miento de cables, para los que se puede usar en es-
ta aplicacién una cinta o pelicula de nuestro inven-
4o con una gran resistencia a la traccidén y un grosor
de tan solo calibre 10. Pueden usarse en la produce
cidn de otros componentes electrdnicos y eléctricos
‘talesg como, por ejemplo, formadores de bobinas o en
la produccidén de difusores, bobinas y relés en los
que la pelicula o ¢inte forme una capa intermedia
entre los diversos devanados del componente eléctri-
c0,0%ro ejemplo de este tipo de uso es el aislamien-
to interfdsico en mdquinas eléctricas polifdsicas,
v.g., motores eléctricos trifdsicos. Se pueden usar
peliculas‘o.éintas més gruesas, v.g., de calibre 500
a 2000,para fonos de banda gque se hayan de usar a
temperaturas mds elevadas, debido 2 la elevada resis-
tencia de nuestras peliculas o cintas a la temperatu

ra elevada continue comparada con el tereftalato de
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polietileno.Se pueden usar laminados entre las pelicu-

las de nuesgtro invento y papel y fibras sintéticas ve.g
fibras de tereftalato de polietileno para fonog:ae bagb
da y cierres de benda en aplicacioneslque exijan.tem-
peraturas de tr;bagsmadn més elevadas que las de un
motor eldctrico pequefio (de 1/2 c.v. o menos),v,g.has
ta 155°O y se pueden usar laminados con fibras de vi-
drio o con mica en aplicaciones en las que se hayan de
encontrar temperaturas de hasia 180°C.También se pue-
den usar en la produccidn de circuitos impresos que

se pueden emplear, por ejemplo, en el cableado de ve=-
hiculos de motor y en otras aplicaciones en las que
sea deseable tener un grupo de circuito impreso fle-
sible., Una aplicacidén similar se encuentra en la pro-
duceidn de cables de cinta que permite su instalacidn
detrds de papel de empapelar, por ejemplo,También se
puede user en la produccidn de cintas aislantes o

de otro tipo que se pueden recubrir con un adhesivo .
normel o adhesivo de presidn y en la produccidn de
pelicula o cinta en relieve o corrugada, siendo esta
Wltima muy dtil, con un calibre de 200,para el reves—
timiento de calbles, por ejemplo, porque las corruga-
ciones o irregularidades de la superficie reducen el
deslizamiento entre las capas del revestimiento que
pudieran ocurrir al doblar el cable, y para el deva-
nado de transformadores que se empapen en una barniz
para aumentar la resistencia mecédnice porgue el bar-
niz se puede introducir a través de las cavidades
capilares formadas entre capas sucesivas de la pelf=

cula en relieve o corrugada.
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Las peliculas de nuestro invento se pueden

usar como recubrimiento y/o soporte de baldosas acﬁg

ticas, v.g+, para hospitales en los que la traﬁduili—
dad combinade con la limpieza son, como es 1dgico de
5o la mayor importancia, y para forrar mangueras oiﬁpbos

y darlos resistencia a 1los productos quimicos. Dichas
2l deido y por ello representan una mejora sobre. los
forrados con tereftalato de polietileno que en parti-

10, cular no es resistente a la accidén de productos alca-
linos., Pueden laminarse con fibras sintéticas o oon
alquitrén para producir un material apropiado pgia Pa
pel embreado o para la construccidén de una capé'hidré-
fugs, 0 bien laminarse con madera, papel, metal u otros

15, materiales que pueden emplearse para motivos decorati-
vos y encuadernacidén., Pueden emplearse como juntas. Tam
bién se pueden usar en la produccidn de cinteria, v.g.
para tapizado o cesteria y perforadas, pueden usarse
como sustituto del cuero, v.g., en la produccidn de

20, zapatos, bolsos y otros articulos de cuero. Ia pelicu-

la perforada también se puede usar en la produccidn de
vendas.

Se pueden usar para empaquetamiento, cintas
adhesivas.en calibres delgados (v.g., 5-200) y como
25. cintas para zunchamiento en calibres particularmente
gruesos, v.g., de 750 a 10.000 (2,54 mm), También re-
sultan pagzgcuiarmente apropiadas para arrollamiento
retorclido. Se pueden usar para producir cintas y eti-
quetas gdhesivas. Se pueden laminar sobre papel impre-

30. 80, V.g., para mapas impermeables. La pelicula o cinta
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netalizada puede tener muchas aplicaciones como las

arriba mencionadas y resultan Wtiles en particular
para la produceidn de etiquetas y cintas adhesivas
¥ para 1aminado§qdqgg?ativos, Veg., con madera, p&-
pel u otros pldsticos. Por ejemplo se puede 1amihar
una pelfculs metalizada sobre una tira formada de
PVC y usarse como sustitucién de la banda o tira de
cromo. v.g., como moldura para ventanas de autombvi-
les. Un uso particularmente preferido que se puede
dar a la pelicula o cinta metalizada, en forma de del-
gadas cintas o hilos, es su hilatura en tejidos para
producir efectos decorativos. También se puede usar
pelicula o cinta metalizada en la produccidén de 1d=-
minas delgadaes para estampacidén en las que la pelicu-
la o cinte de base se recubren primero con una capa
separable, después se metalizan, luego se recubren
con adhesivo que se puede ‘activar con calor; entonces
ge coloca este laminado sobre la superficie que se
desea tratar y se aplica calor a la parte deseada de
la pelicula o cinta; cuando se separa el laminado de
la superficie sometida al tratamiento, la capa meta-
lizada queda solamente sobre las partes en las que se
aplicé calor. El procedimiento se usa particularmente
para rotulacién en letras doradas, pero también se
puede usar con cualquier otro metal o material que se
puede depositar como una fina capa sobre la pelfcula
o cinta,

Se pueden usar peliculas o cintas de un gro-
sor de 150-750 de calibre como base para otras peli-
culas fptogréfioas o cinematogrdficas., También se pue-

den emplear como base para imprimir, v.g., impresién
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con estarcido de seda. Para aplicaciones fotogrdfi-

cas, la baja contraccidn de nuestra pelicula resulta
dtil en particular. Se puede usar para encuadernacidn.,
También se puede utilizar como base para papel c@f?6n
o cintas mecanogréficas y, debido a su gran resisten-—
cia & la traccidén, se pueden emplear para estos fipes
con un grosor de calibre mucho mds fino que lo qué'hqg
ta ghora ha sido posible empleando la pelicula de te-
reftalato de polietileno, con lo que se consigue euro
1lar una mayor cantidad de cinta en un carrete de me-
didas normales de cinta meéanogréfica 0 para ser em-
pleada con cabezas impresoras de gran velocidad, V.g.,
las utilizadas en ordenadores donde las grandes resig
tencias a la traccidn tienen una gran importancia. Tam
bién se pueden emplear para la cinta perforada que se
alimenta en los ordenadores 0 para cinta de aparatos
receptores telegrdficos. Se pueden usar en forma de
tiras o arandelas pare reforzar las perforaciones de
papel de hojas cambiales.

La pelfcula o cintas de nuestro invento que
no se hayan estirado sl grado méximo précticamente
posible y, preferiblemente, aguellas que se hayan es=-
tirado en menos de tres veces su longitud original
pueden conformarse bien a élevada temperatura Veg.,
60°C & 15600 mediante técnicas de conformado al vacio
0 a temperatura embiente mediante técnicas de confor-
macién end;;enéé como son el estampado, y embuticidn,
bien conocidas en la manufactura de piezas metdlicas.
De todas ellas la técnica mds dtil es la de conforma-

cibén al vac{o especialmente para .peliculas o cintas
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‘de un calibre de 50 & 300 de grosor. Cuando se usa
pelicula o cinta no termotratada (encogzible) en la
conformacidén al vacio, se deberdi enfriar la pelicu-
la o cinta por debajo de 60%C antes de practicarse
el vacfo para evitar su contraccién. Uno de los usos
preferidos de la.pelicula conformede al vacfo (tanto
si es encogible o cristalizada) es la produccidn de
paquetes vesiculados 0 en ampolla.

6tros usos comprenden la produccidén de pa=-
pel de empapelar lavable o a prueba de lluvia, pre-
feriblemente con la adicidn de material de relleno
para reducir su brillo superfieial, para cintas
métricas, para las que resultan muy apropiadas debi-
do a su estabilidad térmica, correa o cintas de trang
portadores, particularmente donde son necesarias
unas altas normas de higiene, v.g., en gallineros en
bateria, como agentes desprendedores de moldes, V.g.,
en la produccién de articulos moldeados con fibra
de vidrio, como capa protectora de cascos de bugques
¥y barcas y como material de aislamiento térmico.

En forma de ldminas relativamente gruesas
v.g. calibre 750-10.000 (2,54 mm) se pueden usar co=
mo tabiques para la construccién y como paneles V.g.,
en ebanisteria, articulos del hogar y vehiculos, es-
pecialmente cuando se necesite disponer de una resis-
tencia particular en una direccién.

Los ejemplos siguientes ilustran el invento,
pero no 1o limitan en modo alguno.

Se midieron las viscosidades relativas de

dos muestras de polietileno-1l:2-difenoxietano=4:4 ‘-
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dicarboxilato disuelto como una solucidn al 1% en
orto-clorofenol y se averiguo que dichas viscosidae
des eran de 1,96 y 2,11, Estas muestras se denoﬁiﬁa—
ran en adelante muestras A y B, respectivaments,

Las muestras de polimero A y B se extruye-
ron en una extrufdora Iddon de 31,75 mm, halldndose
la temperatura del molde de la extruidors a 31306:
Ias peliculas se solidificaron en un rodillometdlico
refrigerado por agua inmediatamente después de su
extrusidén del molde. De esta forma se obtuvieroun ias
peliculas A y B.

EJEMPLO 1l a 4

Se hizo pasar pelicula A (que tenia wun

grosor de calibre 640) sobrg rodillos calientes y de
esta forma se calientd a 90 C por espacio de 25 se-
gundos, Entonces se estird la pelicula en proporcio-
nes de estiraje relativamente bajas de 48,000 a
100.000% por minuto y a una temperatura de 80°C hasta
los puntos indicados en la tabla siguiente y se midie
ron sus propiedades con los resultados indicados tam-

bién en esta tabla.

Nimero de
Ejemplo

Proporcidn
de estira-
miento |

Grosor
calibre

Médulo
longifudinal

Kg/cm

Resgistencia
a la trac-
cibén longi-~
tudinal
Kg/cm?

F

Contraceidn

(%) despuds
de 1 minuto
a 200°C .

SWw NN

2,421

3:1
431
5:1

RN,

290 '
250
240

4
4
4

7 x10
9,8 x 10
11,9 x 10

1687
2109
3164

40,5
£0,5
<0,5

€——— la pelicula se rompio e
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EJENPIOS 5 a 9

Se termostratd pelicula B y despuds se estird

en las mismas condiciones gque las empleadas con la pe-

ifcula A en los ejemplos 1 a 4. Las proporciones de es—

. tiraje empleadas y 188 propiedades de la pelicula produ-

cida se exponen en la tabla siguiente:

[}

Ndmero de |Proporcién |Grosor | Modulo Resistencia Contracién

Ejemplo de estira- |calibre longijudinal | a la tracei (%) después
miento Kg/com én longitu-| de 1 minu~
dinal Kg/eml to a 200 G

5 2,4:1 200 f1  x10% 1687 20,5

6 3:1 250 9,8 x10% 2109 {G,5

7 431 240 f1,9 x 10t 3164 £0,5

8 5:1 180 {16,1 x 10% |3867 0,5

9 5:1 180 [16,1 x 0% |4675 0,5

ILe resistencia é la traceidn del Ejemplo 9
(que tenia la mayor resistencia a la traccidn longitue
dinal era de 309,35 kgs/cm2 comparada con una registen-
cia & la traccidn transversal de la pelicula sin orien- .
tar B de 492,15 kgs/cmz.

EJEMPLO 10

Las peliculas producidas en los Ejemplos 1
a 9 se sometieron a temperaturas elevadas durante 5
minutos y se tomd nota de su comportamiento.

Todas las peliculas fibrilaron, pero mien=-
tras que las producides en los Ejemplos 8 y 9 (propor-
cién de estiraje 5:1) fibrilaron a 90°C y las de los
Ejemplos 3 y % fibrilaron a 100°C (proporcidn de esti-



5

10.

15,

20

25,

30.

341001

“raje 4:1), fueron necesarias temperaturas superiores
a los 180°C para que fibrilaran las peliculas de los
Ejemplos 1, 2, 5 ¥ 6o

EJEMPLOS 11 a 13 '
Se termostraté pelfculs B a 180°C durazte 30

segundos y después se estird a une temperatura da 150°%¢
con proporciones de estiraje de 3,7:1, 4,7:1. Ias pro-
piedades de las peliculas obtenidas se exponen en la

tabla siguiente:

Ndmerode | Proporeidn | Médulo Resistencia Contraceidn
Ejemplo |de estira- | longijudinal |a la frac- (%) despuds
miento Xg/cm cién longi- de 1 minuto
tudinal a 200°C, .
Kg/cm ‘
11 3,7:1 10,5 x 10%| 2461 <0,5
12 4,1:1 10,5 x 10%| 2672 <0,5
13 4,731 14,06  10% | 3092 <0,5 ’

Cuando se calentaron a 120°C durante 5 mi-
nutos, ninguna de las peliculas producidas en los
Ejemplos 11 a 13 mostraron tendencia alguna a fibri-
lar,

EJEMPLO 14

Ia cinta sin estirar de los Ejemplos 11 a
13 'se termostraté a 180°C durante 30 segundos y des-
pués se estird a una temperatura de 130°C ¥y una pro=-
porcidn de estiraje de 3,5:1. Ia pelfcula estirada
tenia una resistencia a la traccién de 2.8182 kgs/cm2

vy cuando se calentd durante un minuto a una temperatu
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ra de 120 ¢ no mostrd tendencia alguna hacla la Ffi-
brilacidn
EJEMPLOS 15 a 17
Se termostraté pelicula como la empleada

en les Ejemplos,.ll a 14 a 120%¢ durante 30 segundds
y se estird a diversas temperaturas y proporciones de

estiraje segin ge indiea‘en la tabla sigulentes

[
Ndmero de | Temperatura de | Proporeién de | Resistencia a la trac
Ejemplo gstiramiénto estirgje eidn Jongitudinal
cm Kg/cm
15 230 2,5:1 1758
16 220 3,5:1 2109
17 200 4,0:1 3164

Las peliculas producidas en los Ejemplos 15
a 17 no mogtraron tendencia alguﬁa a la fibrilacidn
después de calentarse a 120%¢ durante 5 minutos.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la meners de realizarlo en la prac~
tica, debe hacerwe constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modificacio
nes ée detalle en cuanto no alteren su principio fun-
damental., También se hace constar que el invento co-
rreosponde a ung solicitud de Patente presentada en
Inglaterra con el mimero 23578/66 de 26 de mayo de
1966, que fué completada el 24 de abril de 1967, aco-
giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden
los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo

que constituye la esencia del referido invento y por
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10 que se solicita Patente de Invencidn por veinte
aflos en Espafia sobre: " PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUC-
CION DE PELICULAS Y CINTAS ORIENTADAS", caracterizédn-
dose por lo siguiente: )

l.- Procedimiento para la produ001on ue ‘pe—
liculas y cintas orientadas, caracterizado porque una
capa apropiadamente gruesa de polietileno-l:2-difenoxie
tano-4:4-dicerboxilato, dependiendo de la propourcidén
de estirado usada, se estira en frio, en estado séli=-
do, al menos dos veces en su direccidn longitudiﬁﬁl
y no se rompe la cinta o pelicula, realizdndose 21 es-
tirado a una temperatura que permite a la pelicuia o]
cinta estirarse sin formarse oquedades perolcon un
cambio del indice de refraccidn de la pelicula o cin-
ta.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidén
1, caracterizado porque diche capa, antes de ser es-
tiradsa, se mantiene a una temperaturs suficiente para
hacer que cristalice el polimero.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
2, caracterizado porque dicha capa se mantiene a una
temperatura del orden de 150 a 22000 antes de ser es—
tirada. '

4.~ Procedimiento segin cuaoquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la capa
se solidifica al extruirse a una temperaturas inferior
a 60%a, "™

5.~ Procedimiento segun cualquiera de las

reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porqué dicha

capa se estira al menos en cuatro veces su longltud
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6.- Procedimiento segun cualquiera de las

reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque dicha
capa se esﬁira al menos cinco veces.

7.~ Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 6,\caracterizado porque diéha
capa se produce por extrusién en un molde de cana-
les. ;

* 8,~ Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 7,'caraeterizado porque el peso
molecular del polimero es tal que su viscosidad re-
lativa como solucidn al 1% en oclorofenol es de 1,9
por lo menos, pero no superior a 2,5,

9.~ Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque se usa
una temperatura de estirado de 70°C a 15006.

10.-" Procedimiento para la produccidén de
peliculas y cintas orientys", tal y como queda sus-

tancialmente descrito en la presente Memoria.

Madrid,
CHEMICAL INDUSTRIES

) GOMEZ ACEBO Y MODEI
p+ p» Flemadot £, Hernandez Rufr



	Bibliographic data
	Description
	Claims



