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Bsta invencidn se refiere al control de la for—
macién de bordes en peliculas pldsticas extruidas, y mds
particularmente, se refiere a la formacitn de bordes,
cuando el pldstico es un polimero o copolimero de una ole

5e fina alquilica inferior, tal como etileno o propileno.
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. bl‘iwﬁlgsaﬁlemas nds serios en la extru~

sién de peliculas o léminas delgadas de plésticos sur
ge con la formacidn de bordes de srueso no uniforme,

en el material extruido. Por consiguicnte, por ejemplo,
al aplicar revestimiento por exbtrusidn, o en el proce-
so de aplicacién de una pelicula extruida de polietile
no u otro pldstico extruible, a susiratos tales como,
papel, cartulina, ldmina, etc., la pelicula caliente
es forzada o través de una ranura estrecha en el tro-
quel de extrusidn y es estirada hasta darle el grueso

final, en el drea entre la ranura del troquel y el pun

. to de contacto con el sustrato. ¥, en esta drea de es-

tiramiento (la que a@lgunas veces es llamada el espacio
de aire), la pelicula derretida se encoge de ancho, o
se vira hacia dentro, dando lugsr a la formeseidn de pe
lotitas, o a la acumulacidn de material termopldstico
sobre los bordes de la pelicula. Tel formacidn estd pre
sente en ambos bordes longitudinales de la pelicula ex
truida; puede ser de 2 a 10 veces mds gruesa que el res
to de la pelicula; y cuando todo el ancho de la pelicu-
la extruida, ineluyendo las pelotitas, es laminada a un
sustrato del mismo ancho, o de mayor ancho, puede hacer
practicamente imposible el enrollar el sustrato revesti
do, para hacer un rollo satisfactorio (a menos gue se
1leve a cabo un desbarbado del sustrato, costoso e imd~
til, para sacarle a este Yltimo las pelotitas del revqg
‘timiento, después de la extrusién y antes del enrollado).
Se ha propuesto el resolver w obviar el proble
me de log bordes pesados, o disparejos, sobre materiales

plésticos, exfruidos, en la forma de peliculas, mediante
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el uso de varillas medidoras de barbags, las cuales son

dispuestas en el troguel de extrusidn y se las adapta
para controlar la formacién de pelotitas. Véase la pa=-
tente de los Bstados Unidos de Norteamérica No.
2,982,995, Sin embarzo, los experimentos llevados a ca
bo con este tipo Ge aparato no han producido los resul
tados deseados, debido, probablemente, a la influencia
de aspectos variables, tales como la produccidn del ex
truidor, la velocidad de la mdquina, la temperatura del
plédstico, y log diferentes tipos de materiales pldsti-
cos. Contrastando con ésto, el proceso y el aparato de
la presente invenciln han proporcionado iales consisten
tes resultados y a un alto nivel de ejecucidn.

El procedimiento y el aparato de la presente
invencién también pueden sexvir para otros fines, Algu
nas veces, se desea revestir un sustrato de papel o de
un material semejante, con un material tal como polieti
leno por todas partes, excepto a lo larzo de uno o am-
bos de los bordes del sustrato. Con los mirgenes pare~
cidos a orillos, del sustrato no revestido, de un ancho
de mis o menos , 12,70 milimetros, trotamos de propor-
cilonar suporficies de encolemiento capaces de funcionar
cuando son usados adhesivos baratos (los cuales no son
capaces de agarrar el polietileno). Para otros usos fi-
nales como, por c¢jemplo, para fabricar con papel reves—
tido de vasos para beber, de paredes dobles, se quiereﬁ
dreas no revestidas mds anchas, ¥y estas pueden ser sumi
nistradas con la predente invencidn.

De acuerdo con la presente invencidn, el mate-

rial pldstico adapibado para revestir un sustrato es ex—
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f$ruido, por medios convencionales, en forma de pelicula
o 1ldmina caliente, y es estirado hasta llevarlo al sus=
trato mévil, on la forma conocida, dividiendose la peli
cula con uno o mis alambres dispuestos en el drea de es
tiramiento y en el trayecto de la pelicula. En el punto,
o puntos de contacto, la pelicula es dividida longitudi
nalmente. Iumezo, despuds que csta es dividida, el mate-
rial de la pelicula se contrae tomando la forma de vna
wn o invertida, o se vira hacia déntro hasta ¢ue se pone
en contacto con el sustrato que va a ser revestido. con
la misma.,

El ancho final de la divisién de una pelicula
hecha por el procedimiento y el aparato de la presente
invencidn, disminuye el grado de formzcidn de pelotitas
en los bordes de la pelicula formads por la divisidn.
Por ejemplo, en tandas de prueba llevadas a cabo con un
extruidor de laboratorio, se halld que, pricticamente
no existia formacidn de pelotitas cuando el ancho final
de la divisidn, medido sobre el papel revestido, era de
aproximadamente 38,10 milimetros o un ancho menor y que
las pelotitas se notaron, cuando el ancho final era ma-
yor de aproximadamente 38,10 milimetros., No obstante, se
han hecho rollos satisfactorios de papel revegtido, so-
bre los cuales se suministraron, de acucrdo con la pre4'
sente invencién, dreas no revestidas (rayas longitudina
les) midiendo aproximadsmente 63,50 milimetros.

A la vez, el ancho final de la divisidn de la
pelicula de la que se trata en la presente, se ha halla
do que varia con el tipo de pldstico usado, por ejemplo,
polietileno de densidad baja, mediana, o altaj; la veloci
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ded de la mdquina; la temperatura del pldstico; y la
temperatura y posicidn del alambre que produce la di-
vigidn, en relacidpal punto de sujeceidn formado por
un rodillo de presidn y un rodillo de enfriamiento,en
los cuales el pldstico es firmemente unido al sustre-
to. A titulo de ejemplo, se han usado alambres de tun-
gsteno midiendo 0,0762 milimetros de diductro y Nichro-
me midiendo 0,279, 0,813 y 1.905 milimetros de didme~
tro, y estos han sido usados sin calentar, excepto
por la influengia del calor del troquel y del material
pldstico extruido (fluctudndo de aproximadamente 204°C
a 34300 y de aproximadeamente 176°C a 31500., respecti-
vamente) o han sido calentados por medio de adecuadas
conexiones ecléetricas a una fuente de encrzia de 110
voltios, En tandas de prueba, se halld que el alaubre
Kichrome de 0,813 milimetros se comportd bastante sa-
tigfactorianente, particularmente porque tenia una ri-
zidez adecuada, no necesitd exceso de corriente para
calentar adecuadanente y did excelentes resultados,
cuando estaba caliente al rojo vivo (por ejemplo,cuan—
do tenia una temperatura que se estimd se hallaba en- .
tre aproximadamente 315°C y 426°¢).

A fin de que entienda mejor lo revelado
¥ se lleve a efecto fdcilmente, se dd la siguiente
descripcidén detallada, con referencia a log dibujos
adjuntos, en los cuales:

Ta figura 1, es una vista lateral del apara-
to de la presente invencidn;

La figura 2, es una vista de frente, en sec-

cibn, del aperato de la figura 1, tomada a lo largo
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de la linea 2-~2;

La fisura 3, es una vista en planta del apa-
rato de la figura 1; ¥

Le fizure 4, es una vista lateral, seccional,
del aparato dé la figura 3, tomada 2 lo largo de la
linea 4-4.

Las figuras 1 y 4 muestren un troguel extrui-
dor 10, que contienc un material pldstico derretido,
por ejemplo, nolietileno 1l y una abertura 12 del tro-—
quel extruidor, desde la cual una pelicula 13 caliente,
del material pldstico derretido, es forzada a pasar
por la llamada darea A de estiramiento. Las mismas tam—
bién muestran la disposicidn de un alambre 15 en el
trayecto de la pelicula 13, seztn esia desciende. Am~
bos extremos del alambre 15 estdn unidos al soporte 16
el cual, a la vez, estd montado en un aditanento del
brazo 17, el cual estd unido a2l sostén 18 en el cual
los extremos del rodillo 19 de prosidn estdn articula=—
dos pare la rotacidén. Los extremos del alambre, pre-
feriblemente,estén conectados adecuadamente a una fuen-
te de cnergie eléetrica f{que no se ha mostrado) para
que se calienten cuando el cirerito sea cerrado. De-
be sobreentenderse que los alambres pudieran ser simi-
larmente conectados gi sus extremos estuviesen adheridos
a ménsulas en cada lado del troguel extruidor 10. En—
tonces, el punto de adhesidn no es critico y solamente
es un asunto de conveniencia; la colocacibn de la mén-
sula 16 en una extensidn del sostén 18 permite el mo-
vimiento de log alambres, cuando el rtdillo 17 de..

presién es movido y facilita la limpieza del *roguel 10,
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Tas fizuras 1 y 4 tasbién muestran un rodillo
20 de enfriamiento colocado para que haza contaclo
con el rodillo 19 y para que forme un punto de sujec~
cidn B (Fizura 3) con el mismo, Y muestran un rollo
de sustrato, por ejemplo, papel 21, gue pasa parcial-
mente alrededor del rodillo 19 de presidn, hacia el
punto de sujeccidn, conjuntamente con la pelicula 13
caliente, hacia afuera y parcialmente alredcdor del ro-
dillo 20 de enfriamiento.

Ie figura 2, muestra en pariicular, el uso
de alambres 15a, 15b y 15¢ adicionales. Estos estdn
unidos a las ménsulas 1l6a, 1l6b, y l6c de la fizura 3,
respectivanente, las cuales estdn montadas en la barra
17a que conecta los dos brazos 17.

Bl procedimiento de la presente invencidn,
quizds, estd ilustrado mejor en las figuras 2y 3. En
les mismas, los alambres 15,15a, 15b, 15c se les ve que
forman las hendiduras o dividones 25,25a,25b,25¢, res-—
pectivamente, en la pelicula 13 que tiene un ;rueso,
por ejemplo, de ayproximadamente 3.55 micrometros a
25, 4 micrdémetros, justamente despubs que sale del tro-
quel 10 estruidor, Tipicanente y, sobre la base del
trabajo ejecutado con un exbruidor Egan con un cilin-~
dro de un didmetro de 63.50 milimetros, el cual tiene
wa relacidén L/D (lonzitud del cilindro por didmetro
del cilindro) de 24/1, la temperatura de la pelicnla
heche con ietileno de baje densidad fluctia de apro-
ximadanente 298°C a 32300., a lo 1argotdo la lineca
de su orizen en el extruidor y la distancia desde di-

cha linea hasta wn alawbre fluctia de aproximadamente
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19.05 a 76.2 milimetros. La velocidad de la mdquine

es de aproximademente 152,40 metros por minuto. En-
tonces, la pelficula 13 dividida es pasada adicional-
mente por un dres A de estiramiento (véanse las figu-
ras 2y 4) y hacia ¢l punto de sujcccidn B entre los
rodillos 19 y 20, conjuntamente con el rollo 21, el
cual constituird el sustrato revestido en el proceso.
ILa distancia rccorrida por la pelicula, por ejemplo,
la distancia desde la li{nea de su origen en el troquel
extruidor 10 al punto de sujeccidn B, por ejemplo,
es de aproximadamente 76.2 milimetros, a 127.0 mili-
metros. En ¢l punto de sujeceidn B, la pelioula 13
es unida al rollo 21 por medio del rodillo 19 de pre-
sidén el cual es sjustado, normalmente, para dar una
presidn de aproximadamente 1785.70 kilogramos por
metro. Simultdneamente, la pelicula 13 es enfriada
por medio del rodillo 20 de enfriamiento, el cuél es
mantenido o una tomperatura de ayroximadamente lOOC
a 4800. Dicho enfrismiento facilita la necesaria libe-
racidn del material pldstico de la pelicula 13, del
rodillo 20 de refucrzo. Y conduce a la produccidn del
material de rollo o trama mayormente revestido, par—
cislmente no revestido, el cual es mostrado maliendo
del aparato en la figura 3 ¥y el cual, a lo larzo de
las lineas que definen las 4dreas revestidas ¥y no re-—
vestidas de su supcrficie, tienz bhordes lisos, sin
pelotitas, sobre ¢l revestimiento pldstico.

Si se desea revestir el sustrato 21 por to-
dasg partes, excepto a lo larso de un lado 2la del mis-

mo, los alambres 15a, 15b y 15c¢ son sacados del trayec
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to de la pelicula 13, sexin esta se acerca al punto de
sujeccidén B, entretanto que, el alambre 15 es mantenido
en su sitio y se le permite que forme la divisidn 25
en la pelicula. En adicidn la correa sin fin 22 (fi-
suras 1y 4) es puesta en juego. La correa 22 es he-
cha con un material que libera pldstico, tal como el
sintético que se halla a la venta bajo la marca Tefldn.
Ia correa estd montada sobre los rodillos 22 y 22b
¥y sobre el rodillo 20 de enfriamiento, gue la impulsan,
Y estd dispuesta de tal modo sobre la parte de lo su-
periicie del rodillo 20 de enfriamiento que toca, que
estd interpuesta entre la pelioula 13 y el sustrato
21 por toda la distancia en gue estos gon enrollados
alrededor del rodillo 20,

Lo misma estd dispuesta con uno de sus bor-
des alineado con la divisidn 25 de la pelicula 13 y
el otro de sus bordes alinecado con el costado 2la del
sustrato 21, o extendiéndose hasta mds alld de este,
Como resultado de ésto, cuando el punto de sujeccidn
B comprime el cuerno principal de la pelicula 13 con~
tra ¢l sustrato 21, este comprime la porcidn 1l3a de
la pelicula que estd separada del mismo por la divisidn
15, contra la correa 22, Despuds de ésto, sesin la co-
rrea 22 es conducida en una dirececidn diferente a la
del sustrato 21 (véase la figura 4), la correa 22 se
lleva las aristas 1l3a, supuestbasente a una unidad de
recuperacién de material pldstico que comproende medio
de aire para recoger las aristas 13a de la correa 22,
Sin embargo, debe notarse que la correa 22 sin fin

gsolamente es usada cuando se requieren 4reas no reves-
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tidas de un ancho mayor de 50,80 milimetros. Para é-
reas no revestidas de un ancho menor de 50,80 mili-
metros, la vorcidn externa de las aristas 13a yace
mds alld del borde del sustrato 21 y puede ser saca-—
da sin cue heya que hacer referencia g una correa.
HOTA

Descrita suficienteunienie la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la préic—
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son suscentibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su »rincipio
fundamental, siendo lo que constiture la esencia del
referido iuvento, y por lo gque se solicite Patente

de Invencidn por 20 afios en Espails, sobre: " PROCEDI-

EIENTO Y APARATO PARA REVESTIR UN SUSTRATO IOVIL COH
UN FATERIAY TEREOPLASTICO EITRUIDOY, caracterizandose
por lo sigulente:

1.~ Procedimiento para revestir un sustra-
to mévil con un material termopldstico extruido,carac—
terizado porque comprende las operaciones de:extruir
el material termopldstico en la forma de una velicula;
dirizir la pelicula a lo larso de un trayecto; divi-
dir la pelicula lon~itudinalmente por medio de, por
lo menos, un alambre dispuesto en el trayecto de la
pelicula; estirar la pelicula dividida sobre ol sustra-
t0; y laminar el sustrato con la npelicula dividida.

2.- Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque el sustrato es papel.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién

1 o la 2, caracterizado porcue el material termopldsti
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co comprende polimeros o copolimeros de olefinas al-
quilicas inferiores.

4.~ Procedimiento sezun la reivindicacidn
1, la 2 o la 3, caracterizado porgque el material ter-
mopldstico es wolietileno,

5.- Procedimiento segin la reivindicacidn
1,“1& 2, la 3 o la 4, caracterizado porgue la pelicu-
la tiene un zrueso de aproximadamente 3,55 a 25.4 nmi-
crémetros.

6.- Procedimiento sesun cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
el glambre se calienta hasta una temperatura de apro-
ximadamente 20400 a 42600.

7.~ Aparato para la aplicacidn del procedi-
miento segin las reivindicaciones anteriores, caracte-
rizado porgque comprende medios para extruir el mate-
rial termopldstico en la forma de una pelicula, medios
para dirizir la pelicula a lo largo de un traycctos
por lo menos, un alambre dispuegto cn el trayecto; por
lo menocs, un alambre dispuesto en el trayecto de la
pelicula para dividirla longitudinalmente, medios para
estirar la pelicula dividida sobre sl sustrato, y me-
dios para laninar el dustrato con la pelicula dividi-
da.

8.~ Aparato segin la reivindicacidn 7, ca-
racterizado porque el alambre mide de, aproximadamente
0,076 a 19.05 milimetros de didmetro.

9,- Aparato semin la reivindicacidn 7 o la
8, caracterizado porgue el alambre se calienta hasta

una temperatura de, aproximadanente, 20400 a 426°¢,
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‘ 10.~ Aparato segin la reivindicacién 7, la
8 o 1a 9, caracterizado porque los medios para laminar
la pelicula dividida son rodillos de presidén dispues—
tos para formar un punto de sujeceidn.
1l.~ Procedimiento y aparate para revestir
un sustrato mévil con un material termopldstico extrui-
do, tal y como gquecda sustancialmente deserito en la
presente Liemoria, ¥ en los dibujos adjuntos.
2 llemoria cgmsta de doce hojas, egcritas

L GOMEZ ACEBO Y MODEY
b Flsmade: F. Hemndndez Rula
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