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Este invento se refiere a un método destinado
a impertir una orientacidn oblicua a una pelicula tubular
de una resina termoplédstica fabricada utilizendo un tro-
quel anular.
5 El aparato basado en téenicas anteriores para
_producir peliculas tubulares comprende un troquel anular
en su parte inferior para extruir una resina termopldsti-
ca fundida, un par de rodillos de presidn en su parte su-~
peri$r¢para'extraer la pelfcula tubular resultante, y un
-10 - mandril_instalado éptre ambag partes para dilater 1% pe-
licula‘tubﬁlar hasta las dimensiones qué gse degeen. ILa
pelicuia, éegﬁﬁ sale extruida del tfoqﬁel anular, se en-
 cuentra: en estado fpndido 0 casi fundido 'y tiene muy
bueﬁa.eétirabilidad. En consecuencia, cuandd se suminise
=i5w-' " 4ra aire a’presién, por ejeﬁplo, al interior de la peli-
cula, ésta se dilata fdcilmente hasta el tamafio deseado.
'Ia pelicula que inicialmente se encuentra en estado fun-
diébase'va enfriando poco a poco a medida gue se dilata
'y avenza, con lo que la pelicula se solidifica y mantie-
. 20 ne su forﬁa tubular. Se transmite de un modo seguro una
accidn de traccibn, y la pelicula tubular se va extrayen-
do continuamente. Algunas de estas peiiculas tubulares
se orientan monoaxialmente durante tal operacién de tra-
tamiénto. Ias peliculas tubulares orientadas monoaxial-

mente tienen una elevada resistencia a le traccidn en
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una direccidn igual a la direccién del esvirado, poro

poca resistencin a la traccidn en una direccidn perven—

dicular a la del eslirado., In gencral, ge scbe que es-

t0 es debido a la direccidn de orientsacidn de las molé-
culas. £n un intento de eliminer este defecto, se ha
congid:zrado la idea de impertir una oricnizcidn a las
peliculas en una direccidn oblicua, y de luminer las po-
liculas oblicuamenie orientadas, por ejemplo, como se
indica en la Memoria de Patente Briténica 1.07L1.085 (con-
cedide a E.I. du Pont de Wemours & Co.). Cuzndo se prac-
tica un corte helicoidel que tensa cisrta anchura en 1a
pe;icula tubular orientada monoaxialmentc, results una
pelicula Qué parece una cinta. Evidentementve, esta peli-
cula parecida a mna cinta se encuentra en el esgbzdo de
orientacién oblicua. Sin emborgo, este wétodo iienme el
delfecto de que la velicula resultunte es siwilar a una
cinta y de uso limitawo, y es necessrio cortor la pelicu-
la tudbular en una direccidn oblicua durenite su etspa de
fabricacidén. Con idea de subsanzr este defuhto, los in-
ventores del Presente invento pensaron priwcro que mante—
niendo el troyuel anuler en una posicidn fija y heciendo
girer en sincronisuo y cocdniricamente al mendril ¥y a un
mecanisino exsractor de la pelicula, se vodria ectirsy la .
pelicula tubular con una torsidn entre el tquuél ahular

y el mandril para comunicar 2 la pelicula una orientacidn
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oblicua. Sin embargo, se ovservd que este concepnto no
puede llevarse a la préctica con buenos resultados. Ia
pelicula tubular situada entre el troguel anular y el
e - mandril rotativo se solidifica 2lgo en las proximidades
5 - del mandril y se encuentra en estado fundido o casi fun-
dido'inmediafamente después de la extrusidn desde el tro-
quel anular, para permitir la libre deformecidn por la
accién de una fuerza exterior. De acuerdo con ello, cuan-
do se’sqmefe_lé pelicula tubular a una tensidn de distor-
10 . gién como.se_ha mencionado antes, la parte fundida se de- L
forma primero, pero la otra parte se deforma muy pocb.
Cugndo la‘peiiéula se encuentra en el estado fundido, =i
se le aplipa'una tensidén en una direccidn oblicua no re—
sulta une’orientecién moleculsr.
15 ‘ | | En consecuencia, siguiendo el procedimiento
que ée acaba de exponer es imposible comunicar una orien-
tacidn molecular en una direccidn oblicua. En contraste
con los conceptos precedentes, en el presente invento se
han tomado- las siguientes medidas. .En primer lugar, tan-
20 . to el troquél anular como el mandril se sitdan en uns
posicidn fija, y se forma una pelicula tubular entre ellos.
la pelicula resultante se enfria y se solidifica. En
une segunda etapa, se instala un mandril rotaztivo por de-
lante del mandril fijo, y espaciado respecto a dste una

25 distencia determinada, y haciendo girer el mandril rota=
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tivo, se comunica.un esfucrzo de torsidn a la pelicula tu-
bulay situada entre los mendriles. En este momento, es
hecesario recalentar la pclicula tubular veras que pueda
ser estirsble. De este modo se puede comunicar a la peli-
“ 5 cula una orientacidén molccular oblicua.
De acuerdo con lo snterior, uno de los c¢bjetos
de este invento es proporcionsr un método destinado a
producir una pelicula tubular de elevada resistencia mecé-
nica comunicando una orientacidn oblicua especificada a
10 la pelicula tubuler dursnte su produccidn.
El invento serd descrito con mfs detalle refi-
riendose a las figuras adjuntas, en lfs que,
" La figura 1 es una vists en perspective del
aparato de este invenlo percialmente seccionado; y
15 | La figura 2 es una viste de costado en seecibn
. longitudinal dé une parte principal formadora de pelicula
,Qel aparato.
~ ' Refiriéndose a la figura 1, una primeré parte
del apasrato formador de la pelicule utilizado en este in-
20 vento consta de un extrusor 1 pors exbruly wna resing fter—
mopléstica fundida, un troguel enuler 2 para recibir la
resina fundida una vez extruids, una ramura snulsr 2z pre-
vista en el troquel anuler 2 para Fformar wna sclids de
~extrusidn para le resina fundida, y un mendril fijo 3 ing-

25 talado entre la pelicula tubuler extruida de la ranura
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anuler 2a y éue goporta a la pelicula en el estado dila-
tado.

Una segunda parte del sparato comprende, como
se ve en la figura 2, vn disco 4, para'evitar que se fle-
xione la pelicula propofcionada a lo largo de la trayecto-
ria de la pelicula fabricada, un mandril fijo 3%-instalado
pdr delante de dicha treyectoria, y un mandril rotativo
5. Una tercera parte del aparato consta de una plsca-guia

[ .

20 para apiénar la pelicula tubuler F que ha pasado por

la segunda parte, y de_rodillos de presidén 8 para extrzer
la peiicpla tubular F una vez aplanada. Ia descripcién
anterior feprééenta-unAesquema del preéente invento, y se-
T4 necesario’déscribir.los detalles. Poro antes de hacer—
lo, descriﬁiremos lza secuencia de formacidn de la pelicula
‘tubular, pér@ue creemos que facilitard la comprensidn de
los'detalleé.' Para los fines de la explicacidn, la peli-
cuiahtubularlF se estd produciendo como se represénta en la

figura 1. En una primera etapz, la pelicula que emerge

se infla fécilmente hasta alcanzar unas dimensiones tales
que circunscriba al mandril fijo 3. Desde el iroquel anu-
lar hasta el mendril fijo 3, la pelicula tubular avenza
en linea recta y no se le da torsidn. Més!bien, S8 pre-

fiere que la pelicula tubuler esté en intimo contacto con

el mendril fijo 3. Ademds, un requisito de la primera
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etapa es que la pelicula tubular se enfrie y solidificue

lo més répido que sea posible. BEn el punto siguiente ze
comunica una torsidn apropiades a la peliculs tubuler F en-
tre les etopas primera ¥y segunda. Eepecificamente, la
torsidn se comunica girando el mendril 5 mientras se uwen-
tiene fijo el mendril 3. Otro requisito es que, después
de pasar por el mandril Ffijo 3, la pelicula se caliente
hasta una temperatura gque le comunique estirsbilided,
puesto éue la pelicula situada en las proximidades del
mendril fijo 3 se encuentra en estado solidificcdo. Dis-

torsionando la pelicula tubular caliente en una direccidn

especificada al mismo tiemno que ge estira, es posible

orientar la pelicula en una direccién oblicua. Como es

deseable, que la pelicula tubuler F despuds de pasar por

la segunda etepa se encuentre en esbado distorsionado,

- la placa~guia 20 y los rodillos de presién 8 se hacen gi-

- » ) Id . . v
rar-.en sincronismo ¥y concentricamente con el mandril rota-

tivo 5. Degpuds de recorrer las etapes anteriores, se puede

obtener una pelicula tubulsr P orientada en una direccién

oblicua. *

Existen unos miewbros auxiliares adicionales
gue participan en el procego anterior y que se degeribie-
!’ .
ran posteriormente. ,
Como puede verse en las figuras, cerca del

troguel anular 2 y a lo largo de su circunferencia exhe-
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fior va provista una caja neumdtica 9que tiene una ranu-
ra 92 en forma de anillo. Il aire expulsado de la ramura
93 se hace iﬁcidir contra la superficie perifédrica de la
pelicula cénica que se ha extruido de la ranura 2a del
troquel anular 2 para enfriar la pelicula. TUna tuberia
alargada 41 ‘se abre al espacio rodeado por la pelicula
tubular entre el troquel anular 2 y el mandril fijo 3.

Bl mendril fijo 3 va provisto de una ranura 3a, que co-

- munica con une fuente de vacio. De acuerdo con lo anterioy

la pelicula tubular F se encuentra en Intimo contecto con

. la periferia del mendril fijo 3, de menera que la torsién

de la pel{cula tubular situada entre el mendril fijo 3 y
el mandrii'rotativo‘s no ge comunica 2 la pelicula que
gueda antes'dél mandril fijo 3. Este Intimo contecto pro-
duce una disminucién de le velocidad de avence de 1la peli-

cula tubular F, pero hace fécil el proceso de estirar la

.peliculaven,la etapa subsiguiente.

En las proximidades del extremo inferior del
mandril fijo 3, la pelicula tubular F se encuentra a una
temperatura menor que su punto de Ffusibn, y se solidifi-
ca gradualmente.

Ta caracteristica mds critica del presente in-
vento es iue la orientacidn molecular se imparte a la pe-
licula tubular F entre el mandril fijo 3 y el mandril ro-

tativo 5.
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En la parte exterior de la pelfcula tubular P
va instalado un calentador adecuado 10 para calentar la
pelicula tubular P que ha salido del mandril fijo 3 hag-
ta la temperatura de estirado. Cuando se comunica la tor-
sién a la pelfcula tubular F, la pelicula es preferente-
mente de una forma cilindrica exacta. Para este fin, exis-
ten un disco 4 que evita la flexién y un mendril fijo 3°'.
Entre el mandril fijo 3' y el mandril rotativo 5 se forme
una ranura 5a que comunica con la fuente de vacfo. En

congecuencia, la pelicula tubular F puede hacer un intimo

contacto con el mandril rotativo 5. Ia pelficula tubular

F se mantiene en Intimo contacto con el mandril 3 y el
mandril 5y“y conserva su forma cilindrica por el contacto

con el disco 4 y el mandril fijo 3'. En estas condicio~

nes, se hacen glrar en sincronismo y concéntricamente al

mandril rotativo 5 y & los rodillos de presién 8, con lo
que la pelicula tubulsr P se estira en una direccidén obli-
cua formendo un dngulo determinado mientras al mismo tiem-

po se distorsiona en la direccién circunferencial entre

‘8l mandril fijo 3 y el mendril rotativo 5 y puede orien~

tarse oblicuamente.

En esta operacidn, la distancia entre el man-
dril £ijo 3 y el mandril rotativo 5 ‘se hace relativamen-
te grande. Esta es una caracteristica del presente inveﬁ—

to. .Ia pélicula tubular gue .ha abandonado la primera eta-

-9 -
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"pa se enfria y solidifica en lz forma antes mencionada.

-~

Se recalienta durante un periodo determinado de tiempo
hasta la temperatura de estirado por medio de una fuente
de calor aproplada. A fin de obtener una fuente de calor
de gran superficie y suficiente'tiempo de calentemiento,
se aumenta la:distancie entre losg mandriles fijo y rota-
tivo. Como consecuencie de la mayor distancia, se dis-
torsiona una regién mayor de la pelicula tubular, y es
probable»que se produzca la flexidén. Para evitar esto,
se instalan el disco 4 preventivo de flexidn y el mandril

fijo 3'. BExiste una creciente necesidad de que en esfos

' dispositivos la peliculs tubular tenga una velocidad més

. alta. En este momento, preferentemente se enfria el man-

aril fijo 3'.

Un eje rotativo 21 fijo al mandril 5 se ex-
+tiende seéﬁnvla linea de centros del mandril, y -debajo
de €1 se instala un engranaje o catalina 22. Una cadena
18 engranarcoh la catalina 22. Accioﬁando la cedena 18,
se puede hacer girar el mandril rotativo 5.

En el mandril 5 va dispuesto un recubridor 6
pars aplicar un adhesivo que se utiliza en la preparacidn
de una pelicula laminada. EL recubridor de adhesivo 6 es-
+4 preparado para aplicar un adhesivo desde una ranura 6a.
También puede emplearse un recubridor del tipo pulverizador.

Ta pelicula laminada ssi obtenida es ol producto mds Wil

- 10 -
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que puede lograrse mediante el presente invento. GComo es-
ta pelicula laminada es de una estructura de dos capas co-
mo resultado del aplanamiento de una pelicula fubular que
se ha orientado oblicuamente (orientacidén helicoidal), las
orientaciones oblicuas de las peliculas superior e inferior
se interseccionan entre sf en el estado de superposiciénm,
y'ﬁor tanto la pelicula presenta unas propiedades mecdni-
cas similares a las de una pelicula orientada biaxialmens
te. !

De acuerdo con lo anterior, si se superponen

las peliculas superior e inferior de manera que sus orien—

taciones oblicuas se corten perpendicularmente entre si,

la pelicula leminada resultante posee carscteristicas equi-
libradas de resistencia mecdnica, especialmente de resis-—

tencias a-la traccidn y al desgarramiento, en las direccio-

. neg longitudinal y transversal, y demuestra ser muy dtil

éomplpelicula dura para empaguetar. Cuando no se desee
una pelicula leminada, puede omitirse este recubridor 6.

| Entre el mandril rotativo 5 y los rodillos de
presién 8 éxiste una tuberia alargeda 7 para insufler ai-
re a la pelicula tubular, y entre el mandril fijo 3 y el
plato 4 preventivo de flexidén hay una tuberis alargada 43.
El aire impulsado desde las tuberiad de introduccidn de
aire T, 41 y 43 circula a diferentes caudales. EL aire no

ge calienta ni se enfria.

-1 -




10

15

20

421811

Los conductos 16 y 17 de la figura 1 son una
entrada y una salida a través de las cuales pasa agua pa-
ra refrigerar al mandril fijo 3, y los conductos 12 y 14°
son unas tuberias conectadas a le fuente de vacio. Tos
conductos 13 y 14 son tuberias de entrada de aire.

Como se ha dicho anteriormente, los rodillos
de presibn 8 tiran de la pelicula P en el estado apnlanado,
¥ giran en sincronismo y concéntricemente con el mandril
rotetivo 5. Seglin se indica en la figura 1, los rodillos
de presibén 8 van dispuestos sobre un pedestal rotativo 29
que estd soportado por una serie de pilares 23 (cuatro pi-
lares en los dibujos).

Los mandriles antes descritos estdn situwados
en el centfo del espacio rodeado‘por los pilares. Tos
rodillos de presién 8 giran por la accidn de un .motor K3
previsto en el pedestal rotativo 29. ELl rail-guia 28 de
forma de anillo va soportado por las pértes superiores de
los pilares, y el pedestal rotativo 29 estd soportado por
el rail-guia 28 de manera que pueda girzr. EL pedestal
rotativo 29 gira por la accidn del motor o, ¥ la fuerza
de rotacidén del motor I, se transmite a la cadena de accio-
namiento 33 a través de los mecanismos de engranajes 30,
31y 32. Ia cadena 33 engrana con una cataliﬁa 34 insta-
lada en un cubo 35 gque scobresale del pedestal rotativo 29.

Por consiguiente, al actuar el motor I,, el pedestal rota-

-2 -
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tivo 29 gira en sincronismo y concéntricamente con el man-—
dril rotativo 5. .

Tambidn existe un dispositivo para ajustar el
movimiento vertical del pedestal rotativo 29, es decir,
la posicién vertical de los rodillos de presidn 8. Una

varille roscada 24 gse rosca a cada uno de los pilares 23,

¥ un engranaje cdnico 25 ge instala en cada uno de log pi
lares 23. TUn engranaje cénico 26 previsto en un eje de
salida del motor HH engrana con el engranaje cbnico 25,
Bl engranéje ¢bnico 25 instalado en cada uno de los pila-
res gira en sincronismo mediante una varilla de conexidn
27 que lléva un engranaje cdnico en ambos extremos. Por
la rotacién del motor iy, todas las varillas roscadas 24
describen én sincronismo un movimiento vertical. De este

modo se puede conirolar la posicidn vertical del pedestal

rotativo 29.

T Esta»solicitud, gque corresponde a la presen-

tada en Japdn, el 31 de Marzo de 1872, bajo el mimero —-

.32228/72, se acoge a los beneficios del articulo 51 del

vigente Bstatuto sobre Propiedad Industrial.
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5 REIVINDICACIONES L

:10 - : Los puntos de invencidn propis y nueva que sc
presentan para que sean objeto de egia solipitud de- Paten-
te de'Inyénoién en Espafia, por VHINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

18,- Un método para vroducir una velicula tu-

15 bular que comprende une primera etapa en la que se ufili-
‘za una combinacidén de un troguel anulgr conectado a un ex-
trusor para extruir une resina termopléstica y de ﬁn man-
dril f£ijo esﬁaciado de dicho tquﬁel anular wna determina-
da disfancia en la misma linea axial que el citado troquel,

20 ' una segunda etapa en la que se emples una combinacidn de
dicho mendril fijo y de un mandril rotativo espaciado del
mencionado mandril £ijo sobre la misma linea axial que es-
te mandril f£ijo, y una tercera etape en gue se usa una com-
binacidn del citadp.mandril rotativo y una pareje de rodi-

25 - 1los de presidn espaciados de dicho mandril rotativo para

- 14 -
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extraer la pelicula tubular en el estedo aplanado; en el
cual ls primera etapa comprende exbruir la pelicula desde
un troquel anular, desplazarle en una linea recta, diletar-
la y llevarla a la periferia del mandril fijo, durante cu-
yo intervalo de tiempo la pelicula tubular se enfria y so-

lidifica por medios tales como la insuflacidn de aire, la

segunda etapa comprende calentar le pelicula tubular situs
da entre ambos mandriles hasta la temperatura de estirado,
girar el mandril rotativo en este estado con objeto de es~
tirar la pelicula tubular en una direccidn oblicua e im~

partir una orientacidn oblicua a la pelfcula, y la terce-

ra etapa abarca girar los rodillos de presidn en sincro-—

nismo y concéntricamente con el mandril rotativo en la se-
gunda etapa, a f£in de evitar cuélquier efecto perjudicial
que pueda ejercerse sobre la orientacién oblicuaz en la se-
gunda.etapa-
' 2,- Bl método de la reivindicacién 18, en el

cual se instalan un disco preventivo de flexidn y/u otro

‘mandril fijo entre los mandriles fijo y rotativo para evi-

tar la flexidn de la pelicula tubular al pasar entre estos

mandriles.
8.~ Un método para producir una pelicula tu-

bular. ' )
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

tecede, representado en los dibujos que se acompafian y con

- 15 =
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los fines que se han especificado.
Esta HMemoria constz de dieciseis hojas escritas

a mdguina por una gola cara.

o Wadrid, &7 Bif

. Alsasafde Clzabure
Pl.A.c Fﬂl‘ k‘“ .
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