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El invento se refiere a un procedimiento para ls

orientacidn. traensversel y longitudinael de laminas sopladas

;que, durante su fabricacion, son sometidas a un proceso’ es-

pecial de estirado, y & un dispositivo para la puezté en

practice de dicho procedimiento.

Son conocidos procedimientos para fabricar lémi~

:nas tubulares mediante el inflado de un termoplésticp sa~

fliente de una tobera anular en estado caliente. Ahora bien,

con ello (nicamente se obtiene una deformacidn del tudo fle

‘xible, pero no una orientacidén suficiente de las moldculas.
Esta orientaciin se consigue cuando el tubo flexible en-
tfriado, despuds de pasar por un par de rodillos, es infla-
do al calor, bajo estiramiento. En los procedimientos cono-
.cidos se iniroduce el aire de soplado mediante puncidn en-
tre dos pares de rodillos de prensado, por ejemplo, con
-una sonda. Ello, no obstante, es dificultoso y ocasiona

‘pérdidas.

Es conocido también un procedimiento sencillo pa-
ra estirar léminas sopladas en direccidn longitudinel y
trangversal a temperatura elevada, sin emplear rodillos de
brensado adiclonales, en el que después de salir la fusidn
ae la tobera anular, se impide m inflamiento sustancial
del tubo flexible por el aire de soplado, por el hecho de
que en una odmara de presidn, en la que penetra el tubo fle-
xible primeramente, se mantiene una contrepresidén controla-
da, no teniendo lugar el estiramiento transversal hasta mas
tarde, en uns cgmars de calefaccidn en la que reina la pre-
pién atmosférica, después de que el tubo flexible ha pasa-
ﬁo a través de un tubo muy pulido, contra cuya pared se apo-

ya pars que se conserve la presién en la cémara de presion.
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Este procedimiento representd un gren progreso,
pero a veces se presentghban dificultades, sobre todo en ma-
teriales sintéticos muy pegajosos. Estas dificultades con-
sist{an en que lae léminams del comienzo de un periodo de
produceidn y las del final del mismo, pueden tener cerso-
ter{aticas tecnoldgicas distintas. Ocurria también que
ciertos materisles de léminas, por ejemplo, diversas sla~-
ses de poli(cloruro de vinilo) blando con un contenido ele-
vado de plastificantes, ocasionaban perturbaciones por pe-
garse sobre la pared pulida del tubo. Ademds, tendfu a ve-
ceg el tubo flexible estirado biaxislmente a pulsaciones
después de pasar por la camara de calefaccidn, con lo que
la calided de la pelfcula y el curso del trabajo se vefan
influenciados en sentido negativo.

Se ha descubierto que las dificultades de este
procedimiento pueden ser orilledss

sl el tubo flexible que se forms primeramente a
través de una tobera anular, se infls en una cdmera de pre-
sidn hagta un didmetro que sea mayor que el del tubo que
une la cémara de presidn con la cémara de calefaccidn,

gi el tubo flexible se trate en el tubo es unidn
entre la cdmara de presidn y la cémars de calefaccidn en
tres etapas distintas, a saber

&) en una primers etapa, en la que el tubo flexi-
ble se enfriamduciendo ampliamente su adherencia a la pa-
red,

b) en una segunda etapa, en que tieme lugar un
frenado, y

¢) en una terdera etepa, en la que se precalien-

ta el tubo flexible antes de que penetre en una camsrs de
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calefaceidn;

y si el tubo flexible, después de abandonar lé
camra de calefaccidn en la que tiene lugar un estirado bia-
xial, es hecho pasar a través de un ubo calibrador de tem-

5 perature regulada,
arrolléndose de la mensra conocida, después de
.. retirado mediante rodillos comprimidores.,

En las siguientes explicaciones mds detelladas,
se hace referencia a la figura. Se hace resaltar exprasg-

10 mente, que todas las cifras citadas deben ser consideradas
como datos suministrados a maners de ejemplo. Los valores
precisos para cada caso en cuestidn, dependen del material
sintético termopldstico utilizado, de la cantidad y metros
expulsados o extruidos por unidad de tiempo, o sea, del es-

15 pesor de la lémina.

S5i, tal como en el procedimiento conocido, el tu-
boflexible 1 recibe en la camars de presidn 2, mediante la
aceidn antagonistaAdel aire comprimido, uwn didmetro que sea
igual al del tubo 3 que une la cdmara de presidn 2 con la

20 cémare de calefaceidn 7, entonces existe el peligro de que de
pronto pase una cantidad meyor deaire por entre el tﬁbo fle~
zible y la pared del tubo. En tal caso se producen pérdidas,
puesto que es necesario volver a iniciar el proceso de pro-~
duceidn. Bste dificulted se evita 8i, conforme al invento,

25 se infla el tubo flexible 1 en la ocamsrs de presidm 2 de
tel modo mediante el ajuste de la contrepresidn en 2, que
au didmetro méximo sea mayor que el del tubo 3. El didmetro
méximo del tubo flexible es ventajosamente 5 - 10% mayor
que el didmetro del tubo 3, Mediante el inflamiento se con-

30 sigue que el tubo flexible se apdye apretadamente contra
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la entrada a ls primera zona 4 del tubo 3, de modo que no
pueden escepar de la odmara de presidn cantidades indesea-
blemente grandes de aire. Es especimlmente ventajoso'qﬁe
la primera zona 4 del tubo 3 penetre en la cdmare de pre-
sidn 2, tel como he sido indicado en la figura. Es impor-
tante que el didmetro mdximo deseado del tubo flexible 1
sea mantenido en 1.1 tan constante, que no oscile méb que
en + 2%. La distancia entre el borde superior de la zona 4
¥ la tobera de ranura anular, no debe convenientemente ser
mayor que el didmetro mdximo del tubo flexible 1 en la ca-
mare de presidn.

En la primera zona 4 se enfria el tubo flexible
por ser ello preciso para la mejora del procedimiento. Aho-
rge bien, a pesar del enfriamiento sigue existiendo el pe-
ligro de una fuerte adhesidn a la pared si, tal como en
el procedimiento conocido més arriba descrito, se emplea
un tubo pulido o liso, puesto gue tambidn un tubo flexible
golidificado puede adherirse a una superflcie lisa, tal
como dos placaes de vidrio pueden adherirse entre s{. Como
una adhesidén a le pared nunca se puede evitar totalmente,
era necesario hallar un camino pars reduecirla en cualquier
caso todo lo mds posible. Se ha descublerto que es posible
trabajar sin perturbaciones, si se asperiza la pared de la
primere zons hasta una profundidad de asperizacién de por
lo menos 30 mF, debiendo ser ésta ventajosamente de 40 %F
o todavia més profunda. Ia mejora que se consigue por la
profundidad minima de asperizacién conforme al invento, se
explica por el hecho de que algo de aire de la camars de
presidn puede penetrar por entre ls pared del tubo y el

tubo flexible, separando asimismo al tubo flesitle algo de
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la pared. Una forma de realizacidn especialmente buema de
esta primers zona, que proporeciona la posibilidad de hacer
pasar una centided controlada de aire de la cdmara de pre-
8idn por entre el tubo flexible y la pared, estriba en do-
tar la pared asperizads adicionglmente con ranuras helicoi-
dales entrecruzadas, tal como ha sido indicado en la figu~
re en 4.4, de modo que se produzcan superficies resultantes
rémbicas de, por ejemplo, 3 -~ 8 mm de largos de ladc,  Las
ranuras son, por ejemplo, de 0,8 mm de ancho y 0,6 mm de
profundidad. En esta forma de realizacidn basta una profun~
didad de asperizacidn inferior a 30 .

.La, segunda zona 5, en la que hg de tener lugar
un frenado del tubo flexible pars conseguir una estirado
longitudinal exacto, debe ser dspera; no se refrigera ni
se caldea. lasspereza precisa se puede conseguir revis-
tiendo la pared con un producto textil, pars lo cual ha da-
do una felpe resultados especialmente buenos., La felpa pue-
de ser de un materisl fibroso cuslquiera. Para el pelo de
la felpa deben preferirse fibras con uns buena estabilidad,
tales como, por ejemplo, fibras de poliéster. Como tejido
fundamental se puede emplear también algoddén. Una forma ven-
tajosa de realizacidén consiste en perforar la pared de es-
ta zona y dotarla de una envolvente, de tal modo que el
espacio intermedio comprendido entre la pared y la envol-
vente pueda ser puesto bajo un vacio parciasl. Los egujeros
de la pared perforada son pequefios, pero numerosos. Se pue-
de conseguir tembién la permeabilidad pare el aire preten—
dida, empleando un tubo de metal sinterizado o de materia-
les sintéticos porosos permeables. Bs posible revestir tam-

34425
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ductos textiles mis arriba cltados, para conseguir asi una
me jor distribucion del vaclo. Ia fuerza de frenado de es-
ta zona puede ser ajustada a volunted, ﬁediante la magﬁifud
del vacf{o splicado, que puede ascender a desde pocos mi-
1{metros, hasta varios centimetros de columna de agum. Di-
che fuerza de frenado depende de la clase del materialvsinr
tético, del grueso del tubo flexible y de la velocidad de
retirada. Bl frenado adicional mediante el vacfo, elsva los
valores de encogimiento longitudinal en 10 a 20%. o

En la tercera zona 6 con pared asperizada, es. pre-
calentado el tubo flexible antes de peneitrar en la cémafa
de calefaccidn, a saber, a uma temperatura tal, que a la
salida de esta zona se consigue ung forma favorable del
tubo flexible en el estirado biesxial. La forma mds favora
ble que se puede pretender, se corresponde con la de una
pere regordets corta. Cuando la temperaturs es demasiado
baje, penetra el tubo flexible en la cdmere de calefaccidn
con un digdmetro demasiedo pequefio, tendiendo entonces el
tubo flexible a pulsar; una temperaturs demasiado alta es
perjudicial, porgue en este caso descenden los valores de
estiraje longitudinal. La temperatura correcte de esta zo-
ng y las temperaturas de la camara de calefaccidn 7 deben
determinarse para las condiciones dades en cada easo (ma~
terial aiptético, grueso del tubo flexible y velocidad de
retirada), mediante simple tanteo. La temperatura en la zo-
na de calefaceidn se encuentra en la gama de estiraje biaxial
del material sintético empleado, para cuya determinacién
puede servir el denomimado "banco de Kofler", gue ha sido
deserito en el libro de L. y A. Kofler "Thermomikromethoden'
(1954), p agina 33. Con su ayuda se haliaron, por ejemplo,
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las gamas siguientes:

Para poli(cloruro de vinilo) con un valor X igual
a 70 y un contenido de plastificante de 20%, una gama de
80 - 1302C, para un copolimerizado & base de 90% de cloru~
ro de vinilo y 10% de vinilacetato con un velor K igusl
8 60, una gama de 85 - 1302C, para un polietileno de baja
presidn, une geme de 110 - 1402C, y para polipropilesc,
una gams, de 110 - 1508(C,

Do acusrdo oon el invento se hace entrar el tubo
flexible orientado 1, el abendonar la cémars de calefaccidn
en un tubo calibrador 8, contre cuye pared se apoya. Este
tubo se ajusta a una tempersturs, que depende de las con-
diciones dadss. Puede ser determinada también, mediante
simple tanteo. Traténdose de ldminas encogidas delgadas
(por ejemplo, de 15 mu) y blandas, se refrigers el tubo,
mientras que al tratarse de ldminas mas gruesas y, sobre
todo, mds duras, tales como, por ejemplo, las de copolime-
rizados del cloruro de vinilo, hay que calentarlo a 30 =~
502C para conseguir un arrollado libre de arrugas. Después
de abandonar el tubo calibrador, se coloca el tubo flexi-
ble de manera aplanads, de la manera conocida, y se enro-
lle.

El dispositivo conveniente pers la pueste en prac-
tica del procedimiento seré explicado otre vez de maners
correlative a base de la figura.

Debajo de la tobera anular se encuentra la came-
ra de presidn 2, con la conduccién de elimentacidn 2.2 y la
conduccidn de salida 2.3 para el aire comprimido, camara
que ha de limitar el inflamiento del tubo flexible 1. El
didmetro deseado del tubo flexible 1 en 1.1 se mantiene

" 34h257

- 8



60 9. 67

10

15

20

25

30

constante dentro de los limites conforme al invento, de
la maners conocide, gobernmando la presidn a través de pal-~
padores y relds 2.1, -
El borde de la primera zona 4 contigua a le ¢é-
mare de presidn, penetra convenientemente en la camars
de presicn, tal como ha sido dibujedo en la Figura. La se-
paracién de la zona 4 & del borde de la zona penetrante en
la camara de presidn, no debe convenientemente ser meyor
que el digmetro maximo del tubo flexible en la cdmara de
presién. Para la refrigeracidn del tubo flexible, posee es-
ta zona una camisa 4.1, con la entrada 4.2 y la salide
4.3 para el medio refrigerante. La primera zona 4 estd as-
perigzada, por e jemplo, mediante chorros de arens, con una
profundidad de asperizacién de al menos 30 mf, ventajosa-
mente de 35 & 55 mg, ¥ a continuacidn estd tratada con pa-
pel de lija, para eliminar posibles rebabas de canto vivo,
a efectos de que no se dafie la superficie del tubo flexi-
ble. Una forma de realizescidn ventajosas de esta zons 4,
congigte en que su pared, tal como ha sido indicado en
4.4, posea ranuras helicoidales entrecruzadas, con lo que
se producen superficies resultantes rémbices de, por ejem~
plo, 3 - 8 mm de largo de lado. Las ranuras son, por ejem—
plo, de 0,8 mm de ancho y 0,6 mm de profundidad. La peque-
fia centidad de aire procedente de la cdmara de presidn y
que fluye por estas ranurags entre el tubo flexible 1 y la
pared de la zona, se regula dotando & wna ranura anular
4,5 situads en el extremo de la zona, con varias salidas,
wne, de las cuales estd indicada en 4.6, y con una valvule
regulable 4.7. Para la refrigeracidn del tubo flexible en

esta zona, penetra el agente refrigerente por 4.2 en la ca-
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mise 4.1 y vuelve a salir por 4.3.

La segunda zona 5 ha sido descrite ya mde arriba.
En el caso de que su pared sea permeable para el aire de-
bido a una perforacidn o al empleo de un metal sinteriza-
do 0 de un material sintético poroso permeable, recibe la
Zona una cemisa 5.1 con conexidn de vacio parcial 5.2.

La tercera zona 6, cuya pared estd asperizada,
bastando para ello una produndidad de asperizacidén de we-
nos de 30 my, posee ung camiss 6.1 conh entrada 6.2 y la
selida 6.3 pars el agente de calefaccidn.

Lo cémara de calefaccidén 7 se caldea de tal modo
con medios conocidos, tales como, por ejemplo, rayose infra-
rrojos 7.1, que en la parte superior se pueda ajustar una
temperaturs mas alte que en la parte inferior. A continua
c?ﬁp de la cémara de calefaccidn 7 se encuentra un tubo ca~
librador 8 que puede, o bien ser caldeado, o0 bien refrige-
rgdo, y que por lo tanto posee una camisa 8.1 con la entra-

da 8,2 y la salida 8.3 para el asgente que sirve para regu-
ler la temperatura.

Bl tubo flexible, estirado biaxielmente, es gplas-
tado finalmente de la maners conocida, para lo cuel ha da
do buenos resultados un sistema de rodillos 9 accionado
por cintas sin fin 9.1. El gplastamiento se termina median~
te un par de rodillos prensadores accionados 9.2, que man-
tiene la presién del aire en el tubo flexlble, ejerciendo
‘también la traccidn necesaria paras el estirado longitudi-
nal. A continuacidn se arrolla el tubo flexible con el dis-
positivo 10. Para evitar los denominados "segmentos de ém-
bolo" en el rollo terminado, son hechos girar, tal como tam~

bién*es conocido, el dispositivo de arrollamiento 10, el

o, 344252



10

15

30

25

30

6.9.67

sistema de rodillos 9, los rodillos prensadores 9.2 y,
convenientemente, también el tuvo calibrador 8, letamente
hacia adelante y hacie atrds en torno del eje longitudinal
del tubo flexible. Ahora bien, el mismo efecto puede conse-
guirse también, haciendo que la cabeza de soplado lleve

g cabo el mismo movimiento o gire con con la tobera anu-
ler, estando la cdmara de presidn hecha en su parte supe-
rior en forma de "prenssestopas", para dar acogida a un tro-
zo pequeiio de fubo, que gira correspondientemente con la
cabeze de soplzdo. En este csgo ya no se mueve todo el me-~
canismo siguiente.

Las diversas zonas del dispositivo conforme al
invento, asi como la cdmara de calefaccidn, estdn unidas
entre si ventajosemente por medio de bridas, de modo que
pueden ser recambiadas por otras partes de zonas, cuzndo
para un otro materiel sintético u otro grueso de ldmina
gse requierenotras dimensiones de las Zonas en cuanto a
didmetro y largo.

Con relacidn e las dimensiones de los elementos
del dispositivo, se pueden dar, a manera de ejemplo, los
datos siguientes, haciéndose resaltar a este particular nue-
vamente, que para cada clage de material sintético, paras
el didmetro definitivo del tubo flexible, para su grueso
de pared, esi como para la cantidad expulsada por unidad
de tiempo, se determinan los valores necesarios mediante
gimples ensgyos, ya que, tal como se desprende de los ejem-
plos 1 y 3, losg valores para, por ejemplo, polipropileno
¥y poli(cloruro de vinilo), se diferencian considerablemen~
te., Si se emplea una tobera anular con un didmetro de la

ranura de la tobera de, por ejemplo, 150 mm, entonces los
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didmetros de las zonas para, por ejemplo, poli(cloruro de
vinilo), de eproximadamente 300 mm y, para polipropileno
(didmetro de la ranura de la tobera: 100 mm), de aproxi-
madamente 100 mm, Para fines especiales pueden ser consi-~
derados tambidn didmetros menores y mayores. Los largos de
las zonas son: En la primera zons 4 de 300 g 700 mm, en la
segunda zong 5, de 100 a 300 mm, y enla tercera zons &, de
200 & 400 mm. La cémara de calefaccidn +tiene por ejemplo,
un digmetro de 800 mm y un largo de aslrededor de 400 wm.
El tubo calibrador tiene el diametro que deba recibir de-
finitivamente el tubo flexible a fabricar, por ejemplo,

610 mm. Su largo es, por ejemplo, de 500 mm,

Bjemplo 12

Un poli(cloruro de vinilo) de suspensidn estabi-
lizado con 1,5% de dibutilestafio maleinato, con un valor
K de 65 y un contenido de plastificante de 25% de dioctil-
ftalato, es inflado en forma de tubo flexible 1 con un ex~
trusor del 60, perpendicularmente hacia abajo a través de
una tobera enuler de 150 mm de digmetro, en una cantidad
de paso de 36 kg/hora. Este tubo flexible penetra a tra-
vés de 2,2 y saliente por 2,3, aire que se encuentra a una
presién de aproximsdamente 40 mm de columns de agua, de
modo que el didmetro del tubo flexible en el palpador del
relé 2.1 es de 320 mn 4 5 mm. Le primera zona 4 del canal
tubular 3 es de 340 mm de largo y tiene un didmetro de 300
mm, La distancia entre su borde superior y la toberg de
renurs anular es de 300 mm. El tubo estd esperizado median-
te chorros de arens hasta una profundidad de asperizacidn

de 35 & 55 my, y a continuacidn he sido tretado con papel
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de lija, para eliminar posibles rebabas afiladas, con el
fin de que no se pueds daflar la superficie del tubo flexi-
ble. El agua de refrigeracién penetrae o 122 en el espacio
4,1 de la camisa de esta zona 4, a través de 4.2, y sale

e través de 4.3. la segunda zons 5 es de 100 mm de largo,
y sus paredes interior estd perforada con asgujeros (de 1

mm de didmetro). Por encima de los agujeros esta tensa-

da wna felpa de fibras de polidster. El vacio del espacio
de la camisa se ajusta a un vacio de 20 mm de columna de
agua. La tercera zona 6 es de 200 mm de largo y tiene una
superficie ligeramente asperizada, con una profundidad de
asperizacidn de 15 a 20 . Ta pared se calienta a 652, y a
que a esta temperatura del tubo y a una temperatura de 922C
en la parte superior y de 722C en la parte inferior de la
cémere de calefaccidén 7, que tiene un digmetro interior de
800 mm y un largo de 400 mm, se forma en el tubo flexible
lag forme mds favorable de "pera". El tubo calibrador 8, que
se mantlene a una temperatura de 20°C, tiene un didmetro

de 610 mm y una longitud de 560 mm.Le pared interior ests
alisada, para pregervar lg superficie del tubo flexible.
Bl grueso de pared del tubo flexible a su entrada en la
primera zone 4, es de 60 my, y la del tubo flexible estira=-
do, a su salida del tubo 8, eg de 15 %P. Lg velocidad de
retirada es de 18 m/minuto. El sistema de rodillos 9, con
el tubo calibrador 8, los rodillos de prensado 9.2 y el
rodillo de arollamiento 10, se mueve hacia derecha e izquier-
da en tres minutos, alternando axialmente con 2709,

Ia lamine obtenida en estas condiciones tiene un
encogimiento en el eje longitudinal y el eje transversal

de 45 a 48%, a lo largo de un largo de rodillo., Si no se

344252
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dispone el vacio en la segunde zona 5, entonces es el en-
cogimlento longitudinal ten sdélo de 40%. Si se suprime
totelmente le zona 5, entonces asciende al encogimiento lon-

gitudinal a tan sélo aproximadamente 25%.

Ejemplo 22

‘En este ensayo se emplea un copolimerizado ter-
moestabilizado a base de 90% de cloruro de vinilo y 10%
de acetato de vinilo. La presidn interior en el tubo fle-
xible 1 es de 90 mm, y la presién en la cdmara de presiln
2, de 80 mm de columna de agua, con lo que se consigue un
didmetro miximo del tubo flexible primerio de 315 & 5 mm,
que se mantiene a través del relé 2.1. Ia pared ligeramen-
te asperizada de la primers zona 4 del canal tubular 3,
que es de 300 mm de largo y cuyo borde superior se encuen-
tra a 290 mm de distancia de la tobera de ranura anular,
esta subdividida por ranuras helicoidales 4.4. entrecruza-
das, de 0,8 mm de profundidad, en superficies resultantes
rémbicas de 5 mm de largo de lado. Al final de la zona se
encuentra wna ranura anular 4,5 con cuatro aberturas de sa-
lida 4,6, que estén comunicades entre si. A través de ellas
sale una pequefia cantidad de ailre procedente de la camara
de presidn, aire que sirve para formar una "almohadilla de
aire" y cuya cantidad puede ser regulada mediante une vdl-
vula 4.%.

La segunda zona 5 se corresponde con la del ejem=
plo 12, pero se trabaja sin vacio, Pambién la tercera zona
estd hecha como en el ejemplo anterior, pero se caldea a
602, La temperastura en la parte superior de la camarae de
calefacoidén es de 1202, y la de la parte inferior, de 1002,

344952
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El tubo calibrador 8, de un didmetro de 610 mm y un large
de 560 mm, se mantiene a 402, Con una retirsda de 9 m/minu-
to se obtiene una l4mins encogida de 30 mp de grueso,

que posee valores de encogimiento longitudinal y transver-

gsal muy wnlformes.

Ejemplo 32

A trevés de una tobere anular con un didmetro
de ranura de 100 mm, se expulsa uns fusidén de polipropile-
no, y el tubo flexible 1 producido se mantiene en el relé
2,1 a un didmetro de tan sdlo 108 mm. Ello es necesario,
debido a que el factor de alargamiento del propileno, de
aproximgdamente 1:6 hasgta 1:7, es sugiancialmente mayor
que el del poli(cloruro de vinilo), que es de 1:2. La pre-
sién de soplado es de 6O mm, y la presidén de la camara 2,
de 50 mm de columna de agua., La distancia entre el borde
superior de la zons 4 y la bobera de ranura anular, es de
100 mm, Las tres zZonas del canal tubular tienen um ancho
interior de tan sdlo 100 mm, pero sus largos son el dohle
de grandes que en el ejemplo 19, a saber: Zona primera: 680
om, zona segunda: 200 mm y zona tercera: 400 mm. La tempe-
ratura de la tercera zona es de 1302, También las tempera-
turas de le cdmare de calefaccién en sus partes superior
e inferior son mds altaa que en el ejemplo 12, a saber
1452 y 1309C, con el fin de conseguirse un buen estirado
biaxial., E1 tubo calibrador 8, de 600 mm de didmetro y 500
mm de largo, tiene una temperatura de 302, La velocidad de
retirada, dependiente del grueso de la lémina, es para 40
kg/minuto de propileno expulsado y para un grueso deseado
de lémina de 15 mu, de 22 m/minuto;

344252
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Esta solicitud que corresponde a la presentada
en la Republica Federal Alemana el 10 de Febrero de 19567
con el némero B91113 X/39a3, se acoge a los beneficios del

articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indugtrial.

NOTA

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan pare que sean objeto de esta solicitud de Paten—
te de Invencidn en Espsfia, por VEINTE afios, son los si-
guientés:

4.~ Un procedimiento para la fabricacién de 1i-
minas tubulares de materisles sintéticos termopldsticos
estiradas biaxielmente, mediante enfriamiento del tubo
flexivle saliente de una tobers anular bajo un ligero hin-
chamiento controlado en una cdmera de presién y estirado
biexial mediante rodillos prensadores que realizan lg reti-
reda, y mediante la presidn interior del tubo flexible en
e cdmers de calefaccidn gue se encuentra a presidn at-
mésferica, después del paso a través de un tubo que separsa
la odmara de presidén de la csmara de calefaccidn, asi como
arrollamiento a continumeion del tubo flexible plegado, ca~
racterizado porque el tubo flexible, que se forma por lo
pronto a través de una tobera enular, se infla en una ca-
mara de presidn hasta un dizmetro que es mayor que el did-
metro del tubo que une la cémara de presidn con la cédmera
de calefacecidn, porque el tubo flexible es tratado en tres

544252
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etepas en el tubo gue wme la camara de presidn con la cé-
mara de calefaccidn, a saber: a) em une primera etapa, en
la que el tubo flexible se enfris al mismo tiempo que 82
reduce amplismente su adherencias a la pared; b) en una
segunda etapa, en la que tiene lugar un frenado, y ¢) ea
una tercera etapa, en la que se precalienta el tubo flexi-
ble antes de que penetre en una camara de calefsceidn; y
porque el tubo, wna vez que ha abandonado la camara de ca~
lefaccidn en la que tiene lugar el estirado biaxial, eg he~
cho pasar por un tubo calibrador atemperado, pare después
de retirado ser arrollado mediante rodillos prensadores
de la manera conocida.,

2,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacidén 1, caracterizado porque el tubo flexible es inflado
de tal modo en la camara de presidn, que su didmetro méxi-
mo es 5 a 10% mayor que el digdmetro del tubo que une la ca-
mara de presién con la cdmara de calefaccidn.

3.= Un procedimiento de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 y 2, caracterizado porque la longitud de la par-
te del tubo flexible que se encuentra en la cdmara de pre-
gidn no es mayor que el didmetro méximo de dicha parte del
tubo flexible.

4.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacién 1, caracterizado porque la reduccidn de la adheren-
cia a la pared en la primera etagpa tiene lugar mediante la
wtilizacidn de una pared asperizada haste una profundidad
de asperizacidn de por lo menos 30 mu.

5= Un procedimiento de acuerdo con lg reivindi-
cacidén 1, caracteriado porque la reduccién de la adherencia
a la pared en la primera etapa se consligue por el hecho de

144952

- 17 -



10

15

20

25

30

€

}

‘que mediante ranuras entrecruzadas en forms helicoidal en-

:

‘la pared ¥y una ranura anular existente al final de la eta-

i pa, se hace fluir una cantidad controlada de aire proceden—
?te de la cdmara de presidn por entre la mared de la etapa
'y el tubo flexible.

6.~Un procedimiento de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 a 3, caracterizado porque el frenado en la se-
Egunda etapa se consigue mediante revestimiento de la pared
zcon un producto textil, '
: 7.-Un procedimiento de acuerdo con las reivindi-
icaciones 1l a 4, caracterizado porque el frenado en la se-
%gunda etapa tiene lugar mediante un vacio establecido, que
fsucciona el tubo flexible a través de wuna pared permeable
;para el aire,
: 8.-Un procedimiento para la fabricacidén de ldmi-
nas tubulares de materiales sintéticos termopldsticos,
f Tal y como se ha descrito en la Iemoria que an—
Etecede, representado en los dibujos que se acompailon y pea-
fra los fines gue se han especificado,.
; Esta Memoria comsta de dieciocho hojas escritas
Ea miquina por una sola cara,

' (! 10
Medrid, 91 153
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