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Iste invento se reficre a y +tiene como chbje-

(4
en banda continua para
secucidn de =fectos dpticos y particularmente para usar—
los cuzndo se buscan dngulos de visibilidad limitados

r . . . .
de nodo que haya una abertura ountica restringida. El inven

. ’ . n
to se re¢fiere ademas a un vnrocedimiento rara la produc-—
’ . - 4 .
cion de tales uateriales en banda continua. Ejemplos de
w30 para tal naterial en banda continue son las vpanta-

e s o
sellales de trafico, precvencidn de

la reflexidn y brillo de raneles le instrumentos, vidrios
N .’ . R ¢ - N o A
con una sola direccidn de visicin y otros de +ales usos.
. . \ ) . . -
El invento incluye t{anbién varias ownerwacicnes del DIro—
cediniento.
L4 . . 1 . -
Ie tecnica auterior ha considerado 1la croduc=-

b 4 ] N 4
Jas e plastico hechas nor corte de blogques

opacasg y transparenites, pega-

lio se sube que tales prodvctos havan gie

do introducidos en el comercio oresumiblemcnte a causa
de la dificultad muy considerable de cortar maicriales
polireros en las Toruas consider-das en la técnica
anterior.
Un método alternstivo vara el corte de un ma-

terial polinerao, volitetrafluoretileno, se kha tomado

Ladustrias de chapas de radera ¥y de trabajo del
cuero, a saber; corte de hojas por cuchilla tangente.
3e reconocerd que las vroyiedades inherentes del polite-
trafluoretileno son tan desusadas gue ocupa una vosicidn

r

casi unica entre los polimoros y &1 v los nrocedimientos

e

[l

. . - [
que lo utilizan no pueden comjararse a otros »olimeros o

wrocedimientos que log utilicen. For ejenilo, en su inca-
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pacidad para humedecerse o ser humedecldo por la mayo;

ria de los materiales, 1o cue impide que 3¢ pegue a una
cuchilla de corte tangencial, rccucrda mucho a materia-
les tales como madera o cuero, que no se adhieren a un

netal, |

Se ha encontrado ahora que ciertes modifica-
cioneg en el procedimiento de corte tangencial permiten
la adaptacién al corte de bandas continuas de polimeros
que puedern adherirse a nctales. Aunque el nrocedimiento
es probablemente,en zencral, adaptable a los termoplis—
ticos, es particularmente Util para la produccién de
bandas continuas de polimeros termopldsticos que tie-
nen estructuras cue no se producen Ficilmente por pro-
cedimientos de extrusibn o colada.

Tal estructura es una en la que tiras trans-
perentes relativamente anchas y tiras opacas relativa-
mente estrechas alternan a travéds de la cara de la ban-
da continua y se extienden a su través de modc gque haya
una abertura Sntica restringida.

Estas bandas continuas son enrolladas més o
menos facilmente en rollos de alimentacién desde los
cuales pueden cortarse las piezas deseadas. La facili-
dad de enrollamiento dewcnderd del esﬁcsor, rigidez y
otras caracteristioas de la hoja cortada tangencialmente
A causa del tamailo mucho mayor que el hasta ahora dis-—
ponible, pueden realizarse nuevos dispositivos, en los
cvales, se cubran extensiones relativamente grandes.
Por ejemplo, nuede proporcionarse visidn en una gran ven
tana sin permitir que el sol, situado casi encima de

ella se refleje en la misma. Tal efecto de sombra puede
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| ser especialmente dtil en bajas latitudes, en las qﬁé
el sol pasa siempre casi en el cénit. ¥l efecto es por
tanto, el de incorporar persianas de listones my es-—
trechos dentro de la ventana.

5 Es una caracteristica peculiar de laz bandas
continuas producidas por corte tangencial que, sezdn
son formadas, una superficie serd neccsariamente, mis
corta linealmente que la otra, aunque subtiendan el
mismo arco. Si se la enfria inmedistamente después del
10 corte tangencial la meroriz del pldstico mantiene esta
diferencia como una curvatura y al enderezar la bands
longitudinalmente, se transforma la diferencia en una

curvatura transversal. Ista curvatura se elimina cono

. ’
se describe después.

15 Se ha encontrado que el corte tangencial de
{}:k materiales termopldsticos se realiza me jor usando un
E::} cuerpo que tiene un eje rigido, alrededor del cual ests

- 3':3 moldeado el polimero v calentando la superficie del
ERY cuerpo a una temperatura suficiente para permitir el

20 . ablandamiento del polimeroc al menos hasta la profundi~

dad a que penctra la cuchilla tangente sobre la super-—
ficie lel cuerpo, antes de que toque = la cuchilla tan-
gente. Los métodos de calentamiento se describirdn des
et . puds. Un eje de acero con un extremo formadc Deara que

25 pueda ser cogido por un mandril es particularmente apro-
riado pars el cuerpo,.

Para la produccidén de una banda continua poli-
mera con abertura 6ptica restringida, se forma un cuer-
po alrededor de un eje como se describid antes. Se Cor=—

30 tan discos con agujeros centrales mis grandes que el eje

2-9-68 -4 -
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‘cantidades de materiales volédtiles tales como humedad

contraste. En el ultimo caso, hay mds oportunidad para

“por otro procedimiento conveniente, por ejemplo, roto-

en desde aproximadamente 0,1 hasta aproximadamente 0,5
mn desde un estratificado primerio de material polime-
ro transparente y de contraste y luego se moldean alre-

dcdor del eje. luchos termoplédsticos incluyen pequefias

¥ los discos son secados entcnces ventajosamente a fon-
do, antes del uso subsiguiente Para formar un cuerpo.
Se considera que pueden usarse discos cdnicos o cénca—
VOs parsa proporcionar bandas continuas hor corte tangen<
cial en las cuales las versianas opacas estdn inclina-
das angularmente.

El estratificado primario puede producirse

por cualesquiera medios convenientes o pueden usarse

alternativamente discos de material transparente y de

obtener una secuencia perturbada, por ejemplo, de va-
rios discos transparentes supernuestos. El estratifica-
do primario puede prevararse a partir de una pelicula
extrulda de termopldstico de un tipo, recubriendo con

una capa del tipo de contraste ya sea por extrusidn o

grabado u otro método de impresidn, recubrimiento por
vapor, etec, '

Se reconoceré, que la capa de contraste puede
ser un polimero que ha sido coloreado por colorantes o
por pigmentos disueltos. Con fines ilustrativos se hg-
ré referencia usualmente a wa capa pigmenteda, por ejem=
plo, que incluye 3% en peso de negro de humo como pigmend
to, pero estd dentro del alcance del inventc incluir una

capa de contraste bicolor, en la cual el lado cercano a

-5 -
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& capa transparente es de un color y la caps eeeroor
es de un color diferente o, el polimero transparente
yvede estar recubierto en la superficie opuesta con di-
ferente color. Por e jemplo, podria producirse uns ban-
da continua que ademds de la sbertura Svtica restrin-
gilda apareciera desde el frente verde de un lado y ro-
Jjo del otro

Por cuelquier método elegido se prevén capas
transparentes y piementodas ¥ se colocan los discos en
un eje, usando medios de retencidn adecuados. Se evita
la inclusidn de particulas y piezas extrafias, ya sean
de materiales ajenos o del material de las léminas. El
montzje de los discos se resliza hasta que la pila exce-
de ligeramente del ancho de la banda continua deseado.
Ey conjunto completo se coloca luego en una cdmara de
didmetro Justamente un pocc nayor (en una cantidad su-~
ficiente vara compensar los efcetos térmicos), rara ca-
lentar y aplicar presidn gradualmente hasta que el cuer-
o estd completamente consolidado y moldeado alrededor
del eje y al didmetro de la cdmara. Puecde aplicarse va-
cio simulténeanente. E1 método de calentaniento y la temd
peratura necesaria dependerdn del termoplastico parti-
cular usado. Is conveniente una camisa de vapor, ya que
despudés de la consolidacidn total, puede introducirse
agua de enfriamiento en la camisa ¥y enfriar el cuerpo
répidamente, Normalmente el cuerpo estard listo para ser
cortado tangencialmente inmedintomente Gegpués de énfriar
€, perc puede usarse en cualguiler momento después de
haberlo enfrimdo lo suficiente como rara manejarlo,

Cuando el termoplastico es muy flécido, por
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ejemplo, polivinil-butiral, el cuerno pucde ser,dificilr
de cortar tangencialmente. Tal situacibn se resuelve
enfriando bruscamente ¢l cuerpo a una tenperatura a la
cual el polimero es suficientemente rigido, »or ejemplo,
usando didxido de carbono sélido, etc.

El invento se explicard todavia ahora con re-
ferencia a los dibujos anejos, en los cuales:

la fig. 1 muestra en vista en seccidn trans—

versal algo diagramdtica la forms de un cuerpo;

la fig. 2 es una viasta en perspcctivae del cuer
po, conjunto de cuchilla de corte tangencial, ldmpara
de calentamiento y banda continua en las relaciones
que ocupan, sobre la bancada de un torno grande usual
para trabajar metales;

las figs. 3, 4 y 5 nuestran secciones trans-—
versales de bandas continuas que, respectivamente, no
llevan cublerta afiadida, llevan recubrimientos transpa-
rentes a ambos lados del mismo termonléstico y llevan
vidrio unido a cada dara de la banda.

Refiriéndonos a l2 fig. 1, que es algo diagra-
nitica y no estd a ezcala, en ella se mucstra la manera
en cue un cuerpo 10 estd formado en un eje 12, por dis-
cos 14 que tienen las superficies owacas (resresentadas
por las 1ineas) alternandoc con partes transvarentes. Un
extremo del eje 16 es cuadrado paora peraitir su sujecidn
en el mandril de un torno (no mostrado) y estd vrovisto
con un agujero central 20 para la adnisidn de vapor o
de agua de enfriamiento. El agujero 2C estd roscado pa-
ra unir un conjuntc que nermite la colocacidn del eje

16 con relacidn a discos 14 duranie la operacidn Jde mol-
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la abrazadera de sujecidn 23 que cstd partida en un

1;7,{

PR g OV V]

deo. =1 tubo 11, unido al adaptador 13 que se éjﬁsféi
en el agujero 20 y retiene el anillo #drico 15, pasa
a través de la placa de retencidn superior 46 por el
clerre deslizante 19 v el anillo tdérico 21 ¥ es nante-

nido en su sitio contra la accidn de 1a gravedad por

lado y es apretada por un tornillo para impedir que
el eje 16 se asiente en el husco de la placa de pistdn
54,4 |
Durante la operacidn de moldeo, estd previs-
te una salida 22 para el escape de vapor del agujero
20 en el eje 16 ¥y a través‘de la placa superior de re=-
tencidn 46, Se suministra calor exteriormente al molde
28 del cuerpo durante la operacidn de moldeo por una
canisa 26 para vapor (que tiene una entrada y una sali-
da no mostradas). El molde 28 del cuerpo tiene un forro
30 de politetrafiuoretileno. Los tirantes 42 y 1a rlaca
superior de retencidn 46 aseguran el molde 28 del cuer-
po sobre el bastidor 40, el cual estd unido por tiran—
tes 45 a la base de medios de presidn (no mostrados) que
tienen un pistdén 60. ILa pila de discos 14 estd separada
de la placa de retencidn Ssuperior 46 por el aislamiento
48 y la plgea de presidn superior 50. La presibn es ejerd
cida desde abajo por la placa de presidn inferior 52 se-~
rarada por otro aislamiento 49 de»la placa de pistdn 54,
que estd separada tambidn Jel »istdn 60 que actla a tra-
vés de 1a abertura 44 del bastidor 40, por un suplenmento
alslante 58. Las placas de presidn se ajustan aprectada-’
nente alrededor del eje 16 y se impide que la placa de

presibn inferior 52 se deslice desde el extremo inferior
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, \ vt
del eje 16 por la espiga de retencidn 18. Pueden estar
previstos medios de hermeticidad (no mostrados) como
parte del bastidor 40 alrededor del ristdn 60. Puedlen
estar previstas lumbreras a travds de la placa de reten-
cifn supcrior 46 y en la pared inferior del molde 28
del cuerpo, de modo que pueda aplicarse y mantencrse-
el vacio durante el moldeo de un cuerpo, ai asi se de-
5ea.

e verd que, a la teuperatura a la cual el
polimero de los discos 14 se hace termophastico, la fuerk
za aplicada por el pistén 60 consolidard los discos 14
para formar un cuerpo alfededor del eje 12, E1 forro del
cilindro 28 no es mojado por el polimero termoplastico

¥y es asi vosible la extraccidn del cuerpo del cilindro,

jah

espués de enfriarlo, como resultado de la diferente
contraccidn del polimero.

Refiriéndonos a la fig. 2, en ella se vé que
el cuerpo 10, preparado como se describid antes, tiene
un eje central 12 (con un extremo cuadrado Yy un agujero

\

central como se describid anteriormente) que gira en
sentido dextrdgiro (flecha) ya que estd cogido en el
mandril de un torno de arrastre de disefio adecuado (no
mostrado). El extremo alejado del eje apoya contra ls
contrapunta del torno (no mestrada). La cuchilla de core
te tangencial 114, sujeta rigidamente en el soporte 116
al mecanismo de avance transversal del torno, es hecha
avanzar horizontalmente hacia el eje 12 por dicho meca-—
nismo de avance transversal a una velocidad constante
tal gue después de tocar la superficie del cuerpo, la

cuchilla cortard una banda del espesor descado. A medida

-9 -
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que se forma la banda 8sta se enrolla en forke’ de I0llo
(no mostrado). E1 filo de la cuchilla 114 debe estar
pgralelo a y en el mismo plano horizontal que el eje
geométrico del cuerpo 10.

La caracterfstica significativa de éste equi-
po es la cubierta calentadora 120 que se extiende so-
bre el cuerpo 10 a lo largo y hasta de 1/4 a 1/2 de su
circunferencia., La cubierta calentadora 120 proporciona
medios para calentar la superficie exterior del cuerpo
10, por ejemplo a una temperatura en la gama de 1202 a
1802C pars el acetato-butirato de celulosa, de modo que
llace posible ficilmente un corte tangencial regular y
uniforme sin un gasto excesivo de fuersza y/o sin produc-
cibn de grandes irregularidades. U1 medio de calentamien-
to es controlable para proporcionar mas o menos calor
segﬁn se necesite, nara un polimero particular o para
una profundidad de corte particular. Puede ajustarse
nanual o automfticamente durante el curso del corie tan-
gencial para contrarrestar temperaturas demasiado altas
0 demasiado bajas. Las temperasturas derasizdo elevadas
pueden dar como resultado un esirechamientc excesivo de
la banda coniinua inmediatamente después del corte tan—
gencial y antes de enfriarla o recibirla en un rollo de
alimentacibn. Por otro lado, las temperaturas demasiado
bajas pueden dar como resultado una vibracidn de la cuchi
1la y un corte irregular, asi como la necesidad de una
mayor fuerza y probablemente un embotamiento mis rdpido
de la cuchilla.

Los nedios de calentamiento mostrados compren—

den una bateria 122 de ldmparas de calefaccidn controlables

- 10 -
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individuelmente, capzz cada una de radiar 36.0
tios por cm. Pueden emplearse otros métodos de calen-—
temiento si fuera més conveniente. El panel estd sepa-
rado ligeramente del cucrpo y la distancia aumenta a
nedida que avanza el corte. Esto no crea en general
ningin problema, ya que el flujo de calor es, normal-
mente, mis que suficiente para efcetuar el grade desca~
do de ablandamiento de l1a superficie‘exterior del cuer-
po. Il panel se extiende nds alld de los extrenos del
cucrpo. iHay cilerta tendencia al recalentamiento de los
extremos y del centro del cuerpo. Usto se contrarrecs—
ta por la aplicacidn de recubrimientos menos absorben~—
tes del calor en el extremo del cuerpo, por ejemplo, re-
cubrimiento metalizado o de color claro y proveyendo
ademds reflectores plancs parelelos a los extremos del
cverpo, ue modo que el calor radiado que pusa de los
extremos sea devuelto. Bl efecto total de estus medidas
es igualar la temperatura a lo largo del cucrpo y dar
un calentamiento més uniforme ¥y mor tanto, bandas cone-
tinuas nejoradas. Pueden usarse alternstivamente otros
nedios de calentamiento. Se reconocerd que serdn nece-
sarias medidas de ventilacidn normales en operaciones
mﬁltiples ¥ @ gran escala para eliminar cualesquiera va=-
pores.

Aungue la cuchilla 114 v su soporte 116 estin
montados a fin de avanzar hacia el eje 112, el panel
de calentamiento 120 es colocado inicialmente con relao-
cibn al cuerpo y no se mueve.

La banda continua 130, se forma por la opera-

' 4 - ~ - - .4 o
cion de corte tangencilal y se observa que estd compuesta
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de tiras cltcrnas, transparentes 132 y opacas 134. Le
banda continua ce recore por cualcuiler medio adecuado
que, preferiblencnte, es de un tipo que impide sblo la
acunulzcibn de flojedades en la banda sin someterla na-
da més que a una ligera tensidn. Puede ser deseable
introducir rodillos de enfriamiento o abrillantadores
0 prever un carrete de recogida, de modo que se recoja
una hoja de forro al mismo tiempo vara impedir que una
banda ain relativanente blands y caliente pueda adherir-
se a si misma.

=l control de las variables puede hacerse
nenualmente o por dispositivos automdticos adecuados.

Cuzndo la banda continua 130 se forma como
gse describid, a partir de un cuerpo de capas negras del-

gadas y capas transparentes relstivamente gruesas, la

seccibn tranasversal de una requelia parte del =sncho es
esencilalmente como se ilustra en la Tiz. 2, en la cual
las partes transparentes 132 estén sepercdas enire si
por los partes negras 134, La abertura Sdptica se ilustra
vor el fngulo 150 inclufdo cntre las 1incas de construce
cidn de trazos. Serd cvidente que esto puele convrolarse
facilmente bien alterando las roertes transparentes 132 o
bien canbiando el esvesor del corte tangencial., La incli—
nacibn de las partes opacas afecta tambidn a la aber-
tura Optica y al dngulo de transparencia. En consecuencial,
vrogramando apropiadanente una ndquina de corte tangen-
cial, es decir un torno de trabajo pesado, serfa posible
croducir bandas continuns que tienen una aberturs numéri-
ca variable. Por ejemplo, nmedios rercentores inmcdiata-

mente por encima de la 1lnea de corte, podrian conirolar

- 12 -
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¥ hacer voriar la profundidad de corte segﬁn se de;
seara.

La banda continua scoln se vroduce posec
algunas utilidades quc dependen del termopldstico DEY -
ticular empleado y del hecho dexque un corte con cuchi-
1lla no puede dar una superficie completamente trunspa-
rente. Ademis de las lineas longitudinales debidas a 1id
seras irregularidades en el filo de la cuchilla, hay
unas irregularidades transvérgdles Iayores O menores
debldas a la falta de una completa wniformidad de cor-

te »or la cuchilla, surgidas nosiblemente nor el fun-

L4
o

cionamiento de la mAquina. Los dos tipos de irregulari-
dades han existido siempre presumiblemente en materia—
les previamente cortados tangencialmente tales como cha-—

-

. . 14 .
Pa de madera y cuero y en miteriales plasticos corta-

w

dos en hojas perc se han p.sado por alto come carentes
de impdrtancia.

Un esfuerzo positivo para eliminar las inper-
fecciones superficiales es muy descuble para muchos fi-
nes y es necesario cuando sc deseen los me jores cfece
| tos Spticos. Cuando la banda continua o pertes de la
misma estédn pegadas entre dos hojas <Zc vidrio 140, una
seccidn transversal e la estructura es como se muestra
en la fig. 5. Puede ser éste un vidrio de seguridad con
polivinilbutiral como termopléstico en la banda continua.
Otro método de alisar superficies es recubrir la banda
continua por cuda lado con una capa del misno termoplas—
tico transparcnie de modo que la seccidn transversal de
una pequeiia pieZa sea como se ilustra en la Tige 4.

Aun otro método de proporcionar claridad es

- 13 -




. ' pulir las supcrficies calentando hasiz el punto de
. ablandaniento en contacto con una superficie no adheren-
te, muy pulida, tal como una pelicula de polidster que
es retirada después del enfriamiento. Tales procedimien-
5 tos ponen también de relieve mucha de la curvatura in-
herente.

Lo que sigue es una descripcidn detallada de
la preparacidn de una banda continua con franjas, en la
cual se cmplea el butirato acetato de celulosa como
10 termopldstico.

Bl estratificado primario se hace extruyendo
primero una pelicula del butirato en la cual se ha in-—
corporado un 3% en peso de ncgro de humo en un smacador

Banbury u otro amasador semejante. Esta pelicula ini-

15 cial de C,004 mm de ecspesor es recubierta luego por ex-—
33’? trusidn con una capa de butirato transparente de 0,25
. R ™
VA mm de espesor.
s 2t .
R El moldeo del cuerpo se realiza usando un re-

cipiente eilindrico forrado con politetrafluoretileno,

20 . que tiene un difmetro interno de 255,47 mm, en un eje
.
;:' con un didmetro exterior de 63,50 mm. Los discos son
.~{: estampados desde el estratificado primario de modo que
1:' tengan holguras de 0,51 mm exteriormente y de 0,15 mm
a® %
e en el centro, es decir, discos de 254,96 mm de didmetro
25 exterior con 63,65 mm de abertura central. Puede reali-
zarse el punzonado de uno o varios discos a la vesz, usual
mente de tres. Ls importante que exista una holgura sy-
ficiente, de modo que no haya tcnlencia asgarrsrse exte—
rior ¢ igteriormente durante la compresién, lo que da
30 como resvltado la produccidn de una incliracidn o ladeo

2-9-68 - 14 -
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: [l | ez
ligeramente irregulares de las lAminas. E1 ladeo debi-
do a una exponsidn térmica evcesivs de las ldminas se
corrije usando ldminas que ticnen agujeros centraies
nayores v didmetros exteriores menores. 21 desecho Pro-—
cedente dé la operacidn de vunzenado puede volverse a
tratar afiadiendc cantidades adecuadas Je negro de humo
para dar una nueva pelicula nesra,

Después de que se ha punvzonodo ung reserva
suficiente de discos, se les calients en pilas de apro-
ximadamente 80 a 200 en ur horno bajo tiro forzago du-
rante 4 horas ¢ mis a aproximadarente 659C a fin de eli-
minar la humedad y otros materisles voldtiles y de mo-
do que se elimine la lirersa curvatura, provocada por el
almacenaje del estratificado primario en rollos.,

El eje (de 92 cm de longitud) es hueco. Puede
construirse también de modo que puedan introducirse va-
por o agia de enfriamiento como se muestra en la flge 14
Bl eje se ngegura en una posicibn vertical con las rla-
cas inferiores en su lugar, Los disecos, ain calientes,
procedentes del horno de secado, son colocados en el eje
¥y se les da un movimiento de ziro a nano o POr una Co=-
rriente de aire suficiente para expulsar los materiass €x
trefivs y porticularmente los centros ounzonados, Los disd
cos son trabajados en el eje tban bajos como sea nposible.
Esta operacidn da también un cardeter aleatorio a las
desigualdades inherentes de los discos, nor ejemplo, una
tira de mayor o menor espesor que corrs a lo largo de
los rollos de estratificado primario. In el anzrato de
la fig. 1 se permite que el peso de los discos 14 y de la

4 . .
placa de rectencidn superior 46 particularmente, propor—
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. P .’ P s - . ) '
clone una densificacion inicial de los discos por ac—
. - e A a -
¢idn contra la vlaca de rresion inferior 52 y la espi-
; 4 - . ~ o
ga de retencion 18, Lsto levanta al cje 16 tan arriba
’ . o
como sea poegible a través de la ila de discos y es man<
. s e 2 . -
tenido en esa nosicildn nor avriete de la abraszadera 23
: «
de retencion.
7 e A Yy o i d e 39 £ 7t
El molde del cuerpo, como ge vio, es ciliniria
. . 14
co y estd forrado con politetrafluoretileno. Lstd DL O
visto en los extrenos con medios que hocen minima la
. . 2 . .’ . 4. I
eplicacion de presion al eje v con Qiscos de =aluminio
aislados térmicamente de lus topas rebajadas, por las
cuales ge transmite la vresidn al cuerpo. 3i sc desea,
¢l molde puede ser cerrade herméticamente ¥y vaciado a
una presidn de arnroximadarente 10 ma de g, durante to-
do el ciclo de moldeo. La vreeidn ( 2 atm.) se aplica

’ . . P [4 o . -
necanicamense (prensa hidraulica) a la pila de Jdiscos

—
s

a une fteuperatura e aproximadamente SC8C (tenperaitura

residual de los discos despuds del sccado) y esta pre-

s . - . . -
5idn cs mantenida durante toda la ziruiente operzcion

v hasta que el cuerpo molieado ha sido enfriado por fin
Jo suficiente como para sacarlo del molde, Simultdirea~
R N K « n ] ' 4 2 = £ o . R
mente con la aplicacidn de nresion hidraulica, se introe
duce vapor o baja presidn (95¢C) dentro de la camisa de
calentaniento y el eje. La temperatura se mantiene du-
rante 6 horas y luego se la eleva a 1402C durante 5 ho-

’ N " s . 4 . 4
ras mas, hasta que las laminas se han unido entre si.
Se hoce cesar el calentamiento y se deja enfriar el

. . - . . s ’ . - -~

cuerpo con aplicacion (e presidn hidrauvlica durante 186
.

horas, en cuyo momento, lo vemperatur:s es de aproximada—

mente 35-402C Il cuerpo se ha contraldo separdndose del




Torro de volitetrafluoresileno ¥y es retirado,. Es tam-
bién factibié la provisidn de nedios vora enfriamien—
to cxterior y con ello se acorta el tiempo Jde enfrig-
miento. El cuerpo ¢std moldesdo alrededor del eje v
para ser cortado tangercialmente,

El cuerro es nontado en un torno potente, que

tlene suliciente altura de puntas como para manejar unal

rleza de este tamafio con un extremo en el mandril N4
el otro soportade a rotacidn en la contrapunta. &l con-

o

10 Junto de la cuchilla de corte tangeicial, es esencigle
sente un bloque de acero ‘e aproximadanente 20 cm de

lado por 80 e de largo con un lado rebajado para reci-
bir la cuchilla especial y en el cual ésta se Tija de

forma segura, Este conjunto estd nmontado sobre la ban-

15 cada del tcrno y alineado de modo que la cuchilla es
v e
e paralela al eje¢ geonétrico del nismo. Z1 borde superior
- »
2:.} de la cuchilla forma un énsulo de 202 con la horizon-
! 'f}% tel y la cara delanters estd inclinada hacia atris zn
-® 3 &,

8¢ desde la vertical. Son totalrente rermisibles varia-

20 e ciones en estos éngulos desde 09 hasta cifras al nenos
)
o 50 més altes. Ia muta de la hoja cortante es asi de
o : ;
::’ aproxinadanmente 502 g 902, Con &ngulos meygores de 45
"22 pvuede daflarse algo mds Fdeilmente. El1 vanel de calenta-
. s
et miento de 8 tubos calefactores de 3 KVA, de 85 cm de lon+
25 situd vy cornectados bara controlarlos por separado se
lleva sobre el cuerno y a aproximadamente de 3 a 7 om
del mismo inicialmente. Bsté previsto un carrete de re-
cogida con azccionamicnto de par constante que es esen-
clolmente paralelo al ejo seométrico del torno.
30 El torno es arrancado s 12 rebem., y el avance

2-9-68 - 17 -




10

15

25

transversal de cuchilla sz ajusta para que avancé %,1
mm por cada revolucidn, vero ro se vone en marcha. Se
enciende aproximademente la mitad de la bateria de 1an-
paras de calefaccidn ¥y se sigue la temperatura de la
superficie del cuerpo usande conos comercialmente dis—
ponibles, gue indican la Gemperatura fundiéndose o de-—
jéndo de fundirse. Se continfa el calentamiento sin ha-
cer avanzar la cuchilla hesle que los conos indican una
temperatura de 150-160¢C sobre la supcrficie del cuer-
no. Se mantiene csta temperatura awmentando o disminu-~
vendo la cantidad de calor sesun se necesite ¥ se apli-
ca el avance transversal para la cuchilla. 51 corte co-
mienza suprimiendo los puntos altos, seguido nuy répi-
damente por el corte de 1a banda continua a tode lo an-
cho del cuerpo. Z1 extremo se lleva rapidamente al carre
te de recogida y se le sujeta. Il corte tangencial con-
tinda, suponiendo un funcionamiento meednico apropiado

1sta que se desaplica el avance transversal, antes de

~

que le cuchilla llegue tan cerca del cje umetdlico gue
se dalle posiblemente. Los ajustes necesarios de calenta—
niento se hacen durante la operacidn de corte si se ve
que la temperatura del cucrpo c¢s demasiado baja o dema-
sizdo alta. Ias tenperaturas bajas gue producen ung sU-
perficle ruzose son origen de problemas cuando se hacen
bandas muy sruesas, por ejemplo, de mis de 1 a 2 mm. Los
cortes menores de aproximadanente 0,05 nm son tan delga-
dos que son poco interesantes para estrechar la abertu-
ra dptica auncue son potencialimente Gtiles en algunos
otros campos,.

Las irregularidades lizeras en la cuchilla,

- 18 -
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producen un rayado longitudinal raralelo de la pélicup
la cortada tangencialmente ¥ Junto con otras imperfec-
ciones superficiales, hacen a la pelfcula cortada tras—
ldcida en lugar de transparente. Adends, hay uwna curva-
tura muy ligera en la banda como resultado del corte
tangencial, que corta una distancis lineal ligeramente
nenor en cada corte en hélice succsivo del cuerno. Aun-
cue esta curvitura se produce a lo largo de la banda
continua, un intento de eliminarla longitudinalmente
sroduce esfuerzos tales que la curvaturs aparece trans-—
versalmente a la banda. Zn otras palabras, Lhay una curs
vatura reconocible inherentemente en una banda de poli-
mero cortada tancencialmente.

Istos efcetos superficiales se corrigen pren-—
sando cnire placas plancs pulimentadas‘bajo aproxinmada-
mente 3,5 atm. de presidn y rpor encima Je anroxinadamen—

n . - ¢ Ay
te 1302C, punto de ablanda:ieuto del 1.olimero enfrian—
s k I ¥

do en contacto con la superficie pulimentada. Son aplica.
bles tambidn otros métodos de moliear la superficie lisa

¥y pueden estratificarse hojas lisas, transparentes, del

mismo polimero o de vidrio a la superficie, proporcionan-
do »nor tanto hojas planas que tienen secciones “ransver-
sales como se muestra en las Tigs. 4 y 5 rvespectivamente)

Esencialmente, me emplea el mismo procedinien-
to, salvando las diferercias en los nateriales, para
producir una bhanda continua de resina de polivinilbutirall.
El estratificado primario y los discos se preparan como
antes se explicd, usando tenperaturas nis bajas para la
extrueidn y estratificando a 938C, Los discos de polivi-

nilbutiral no nccesitan scearse. El cucrpo se moldea alre

- 19 -
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Y
dedor del eje por un procedimiento similar usando tem-
: .,
v . peraturas de¢ opecraclon algo moncres.
21 corte tancencinl del cuerpo de polivinil-
{ hutiral requiere gque cl cuerpo sza pre-cnfriado a una
5 { tenmperztura 1o bastante baja para gue cgté firme. E1 en-—

; R L2 . . . . .

! friamiento en dioxido de caruono sélido durante aproxi-
madanente 16 horas es completamente satisfactorio, aunque
una btemperatura tan baja no es obligatoria. El corte
tangencial se realiza como se describid antes usando una

10 o temperatura superficial menor de unos 95-1102C. Esta ban-
(4 . . . . - . :
da continus se estratificz con superficies de vidrio por

i » N ~ . P4

»" 0 o los procedimientos usados normaliente en la fabricacion
LW R .
. : . { - . . . .
‘., - de vidrios de gseguridad de pelilcula de polivinilbutiral.
. ..
» L]
e Zeta solicitud, que corresponde a la presenta—
. [
se * R . . - N
15 da en Bstados Unidos de amlricu, con fecha 15 de agosto
sense -
- . .
) de 1.867, Itim. 660.754, se¢ acoge a los bencficlos del
e @
*  articulo 51 del vigente Estatuto sobre Proniedad I,dus-
. H
Conr
e « o trial,
. :
LN )
L 4
0%
LI .
. .
oreee REIVINDICACICIES
. « .
Los puntos de invenclon nropila y nueva que
20 © se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
7 ~ " ~rrTY P
Patente de InvencioOn, en Espafla, por VEIINTE afios, son
los siguientes:
. . . - « ?
1e= Un procedimiento para la produccion de
- . . ’ .
una banda continua de materizl de uelicula de pléstlco,
25
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sustancialmente transparente, que tiere una aberiura
Sutica restringida en una direccidn lincal ¥y aque tiene
elementos opacos relativarente estrechos regularmente
espaciados a través de dicha banda ¥ constituyendo no
nds de una cuarta parte de la anchura de la misma, que
comprende las operaciones de: disponer un cucrpo enteri-
zo cilindrico de polimero termopléstico que *tiene, alter—
nando longitudinalmente con regularidad, lduinas trans— ’
parentes relativamente gruesa y ldminas en contraste re- .
lativamente delgadas unificadas wor presidn mecdnics a
temperatura eleveda en torno Jde wn ojs central ¥y hacer
girar dicho cuerpo por medio de dicho eje que lo atra-
viesa, mientras se hace uvanzar una cuchilla paralela g
dicho eje contra dicho cuerpo en toda su longitud a una
velocidad mantenida en esencia constante con respecto
a la velccidad radial de dichc cuerpo, y se calienta si-
multdneanente la superficie de dicho cuerpo delante de
la 1inea de coitacto con dicha cuchilla = una temperatu—
ra suflciente para ablandar la parte exterior de dicho
cuerpo al menos hasta la profundidad del corte gque se
estd huciendo en 81.

2.~ Un wprocedimiento segin la reivindicacidn 1,
en el cual el poliuero termoplistico es acetato—butira-
to de celulosa y lua superficie por delante de la cuchi-
1la se calienta a unos 150-160¢.

3.- Un procedimiento segln la reivindicacidn

"1, en el cual el polimero termoplastico es polivianilbu-

tiral y la superficie por delante de la cuchilla se ca-

lienta a unos 95-100¢,




4= Un procedimiento para la produccidn de

' . una banda continua de material de pelicula de pléstico.

Tal ycomo se a descrito en la ilemoria que

antecede, representado en los dibujos gue se acompafian
5 .y con los fines que se han especificado.
Esta llemoria consta de veintidos hojas escritas

a maguina por una sola cara.

8.3.70
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