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- que puede ser pellet, Polvo o bien partf{culas amorfas, hasta una

4rusora, estd provista de'una matriz anular y rotativa, cuyo obe

Junto de extrusera y matriz, normalmente se hacen girar a los

' cias de espesor, que si fueran bobinadas en posicién coinciden-
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Ia presente invencidn se refiere a un procedimiento -de
fabricacidén de un film de estratos miltiples cruzados.
Més particularmente trata esta invencidn, de un proceso
de coextrusidn por "blown-film" que en la actualidad consiste en
transformar, en forma mecédnica, & partir de una méquina extruso-

ra, materiales termopldsticos sélidos desde su forma original,

masa en estado viscoso; logrédndose dicha transformacidn con un
aporté de trabajo mecdnico (dado por el giro deltornillo de la

extrusora) y de temperatura (mediante resistencia eléctrica), qu

L)

permite obtener el punto de ablandamiento de dichos materiales.

Ademés, para los fines de referencia, dicha méquina ex-

jeto es dar una forma definida a la masa de los materiales ablan
dados. Dicha forma definida es la de un tubo de ﬁos:capas.

A los efectos de dimensionar el mencionado tubo, 2n su
ancho final, se le insufla una determinada cantidad de gas o ai-
re que queda encerrado entre las paredes de dicho tubo; la‘matriz
¥ por lo menos un par de rodillos de tiro y laminadores del {ubol
| En los procesos convencionales a loscuales se hace refe
rencia, los rodillos de tiro giran a una velocidad compatible
con la velocidad de salida del tubo por la matriz, con lo cual
dicho tubo es dimensionado en lo que respecta a su espesor, Lue-
g0 &l tubo, ya apastado pasa por los rodillos que lo lamiman pa=|
ra despuds ser sometido a eventuales procesos o fratamiento para‘
acondicionarlo a su posterior utiligacidn.

Como es de mencionar en el arte previo, la matriz o con-

efectos de disimular, en las peliculas terminadas, las diferen=—
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tes, vuelta tras vuelia, se producirfa una bobina con cordones
en la zona de mayor espesor y valles en la de menor espesor, 0S-
cilando la velocidad de rotacién para dicho propésito, entre un
décimo a un medio de revolucidén por minuto,

Ademds, en los procesos convencionales de coextrusidn pop
"blown-film" se pretende lograr un equilibrio en cuanto el estirp
miento a que se somete los materiales (mediante los rodillés de

tiro) y pof congiguiente se obtiene un equilibrio en cuanto a

lag resistencias (transversal y longitudinal). Cabe destacar que
dicho estiramiento produce, en dichos materiales preformados, 1J
orientacidén molecular en igual sentido, dependiendo dicho equili
brio, de las materias primas bdsicas y de las condiciones de ex-
trusidn, pero fundamentalmente de su constitucidén molecular, o
sea, materiales de cadenas cortas o largas,

Por dltimo, en los procesos conocidos, la altura de
los rodillos es normalmente variable, a fin de poder compatibiljl
zar la menor altura posible, para evitar arrugas, principaimente
cuando se trabaja con materiales rigidos, como ser polietileno
de aita dengidad, polipropilenc, etc; pero dicha altura de los
rodillos debe ser suficiente para que no bloqueé, por accidn de
la temperatura elevada y la presién de los mismos.

La presente invencidn tiene por objeto fundamental, el
logro de un film, mediante un novedoso procedimiento de fabricam
cibn, que reune, en un solo producto, las virtudes y posibilida-
des que ofrecen los materiales termopldsticos, presentando una
elevada resistenciz, minima permeabilidad a las grasas, aceites,
gases, ete, elevado rendimiento, amplio espectro de soldabilidad
¥ bajo costo, todo lo cual permite definirlo como revalucionariel

¥ a ser considerado por sobre lo conocido en la materia,

Ademds, dadas las necesidades cada vez mds imperiosas de
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yorfa de las méquinas envasadoras existentes en plaza.

- to de fabricacién de un film de estratos miltiples cruzados que |

- te a los rodillos, la correspondiente a la salida del tubo por

' la matriz, y la de rotacién de dicha matriz, un conjunto de dire

velocidad de rotacidn de la matriz o del conjunto de extruéora v

| matriz, debe ser mucho mayor que en las realizaciones conocidas,

& 3=

envasemiento automdtico o semi-automético, que requieren diver- i

sos productos, para lo cual se hace imprescindible una pelicula
con gran capacidad de sellado al calor (por ser ese el proceso
nds rdpido y cémodo) la presente invencién viene a cubrir dicha

necesidad, con la ventaja de que permite su utilizacién en la ma)

En primer lugar, trata esta invencidn, de un procedimie

L3

se caracteriza porque el rango de variacién de rotacidén de la mg
triz, estd comprendido embtre 1 y 20 revoluciones por minuto; coqg

tituyendo las direcciones de la velocidad de tiro correspondien=-

jﬂ

ciones componentes cuya resultante origina la direccidén de orien
tacidn de las cadenas moleculares del tubo en sus dos capas.
Segin una caracteristica sumamente ventajosa del £ilm
inventado, el dngulo de cruce de la orientacidn dé las cadenas
molebﬁlares, enﬁre las capas superpuestas, estd compren@ido en=-

tre 5 ¥ gC.

Por otra parte, para la fabricacidn del nuevo £ilm, la

ya qde su propdsito no es el de desimular diferencias de espeso-
res en las bobinas, sino»producir unz parcial orieniaciénrmclccg
lar, ’ | '
Tmego, v 2 fin de establecer las diferencias vy ventajas
en relacién a lo explicado anteriormente para las realizaciones
conocidasg, la variacidén de altura de los rodilloes devtiro es re=

querida, en el nuevo invento, para lograr las condiciones adecug

das que permitan producir un fuerte bloqueo a fin de provocar el
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cruce de las direcciones de las cadenas moleculares del tubo,
obteniéndose una resistencia mayor al impacto y en general a los
esfuerzos de traccién, elongacidén, rotura, etc.

A los efectos de una mayor claridad y mejor comprensidn
de la presenté invencién, la misma ha sido ilustrada en varias
figuras esquemdticas, en las cuales se muestran las distintas
etapas del procedimiento y el producto final ideado, de acuerdo,
en ambos casos, segin respectivas formas de realizacibn elegidag
a simple t{tulo de ejemplo ilustrativo, pero no limitativo, sien
do:

La figura 1, una vista esquemdtica de una mdquina extru-
sora, en la cual se han representado, en relacién operativa, va-
rios medios posibles que permiten el cumplimiento de las etapas
del procedimiento segin lo inventado.

la figura 2, es otra vista esquemdtica que muestrs una
variante de realigacién dentro de los términos propuestos oara

la figura 1.

La figura 3, es otro esquema, en el que se aprecian laj
caracteristicas constructivas del fil obtenido mediante el proce
go de la figura 2.

En dichas figuras, los mismos signos de referencias, if
dican partes iguales o correspondientes,

Bagicamente y tal cual se éprecia en la figura 1, el pro
cedimiento de fabricacidén de un film de estratos miltiples cruza
dos, comprende las etapas de transformar, en al menos una mdqui-
na extrusora i, una cantidad determinada de materiales termoplds
ticos & (que pueden ser presentados en forma de sélidos, pelled,

polvo o particulas amorfas y con componentes variables de acuer-

do a los fines previstos para la utilizecién final del film ela=

borado) hasta su punto de ablandamiento, mediante las fuentes de



e

10.

15,

20,

25,

30.

" medios apropiados (no graficados).actﬁa entre las paredes de di-

~ rango mencionado estard, en cada caso, predeterminada de acuerdg
' a las necesidades requeridas, para el film elaborado, es decir,

 las necesidades especificas a preveer segin el producto u otjetd

“5 -
calor 2, a fin de lograr una masa_eh estado viscoso b la cual,
en forma simultanea y mediante el trabajo mecdnico del torniilo
3, de 1é extrusora 1, es llevado, & través de al menos una co-
rriente de flujo, hasta una matriz anular y rotativa 4 donde di
cha masa b es preformada en un tubo ¢ de dos capas.

‘Tuego dicho tubo ¢ es dimensionado, en lo que a su anchd

se refiere, mediante el insuflado de aire o gas, que através de

cho tubo ¢, la matriz'4 y sobre al menos un par de rodillos»de
tiro y laminacién 5.

Los rodillos 5 actdan traccionando al tubo ¢ y lo lami-
han en su conformacién final de film d, el que posteriormente se
réd Bobinado en la forma conocida.

E1l espesor del fubo ¢

estd dimensionado mediante la éomp
patibilizacidén entre las velocidades de rotacién de los rodillo?
5 ¥ 12 salida del mismo por los labios de la matriz 4, cuya va-
riacidn de velocidad estd comprendida entre 1 y 20 revoluciones

por minuto.

Por supuesto, dicha variacidén de velocidades, dentro del -

a envasar,

Ademds, dicha variacidn de las velocidades referidas,
preduce la orientacidén parcial de las cadenas moleculares, co-
rrespondientes 2 las capss conatitutivas del tubo Sy cuys direceq
cién es una componente de la direccidn de tiro; o sea la direc—
cidn de la burbuja ¢ y la de rotacién de la matriz 4 respecto

del punto fijo representado por los rodillos 5.

El film 4, obtenido con el procedimiento deserito, com-
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prende &l menos, dos capas superpuestas de los materiales termo
pldsticos elegidos, cuyas cadenas moleculares presentan sus reg
pectivas direcciones de orientacidn 6 y 7 cruzadas en sentido

oblicuo una con respecto a la superpuesia, y segin un dngulo de
5 cruce comprendido entre 5 y 90, correspondiendo dicha variacidn

angular al rango de variacién entre 1 y 20 revoluciones por mi=-

muto de las direcciones componentes de la velocidad de los rodis
llos 5, de salida del tubo ¢ por la matriz 4 y de rotacidén de
dicha matriz 4, siendo la resultante de dichas direcciones, otra
10. direccidén que, como hemos mencionado, corresponde a la orienta-
cién de las cadenas moleculares 6 y 7.

Segiin una variante de realizacidn representada en la fi4
gura 2, la transformacién de los materiales fermopldsticos a se
produce en dog méquinas extrusoras 1’ y 1" semejantes, iguales
15, o distintas entre sf, pero en forma simultenea y teniende como
vinculo comén a la matriz anular 4’ en la cual desembocan, con-
formado en conjunto un tubo b’ tambien de dos capas pero cada u+
na de ellas perteneciente a la mdquinz extrusora respectiva: man
teniéndose el resto de los elementos en igual forma y disposicidn
20. que en ejemplo explicado en primer término.

Para el caso particular de la variante propuesta en la
figura 2, el film 4’ estd conformado por cuatro capas superpuesd
tas cuyas cadenas moleculares estdn cruzadas de a dos y en sen-
tido oblicuo al igual que en el primer ejemplo referido,

25. Ademds de todo lo precedentemente expuesto, resulta in-
dudakle gue 2l llevarse a la préctica el presenie invento, po-

drdn introducirse en el mismo, modificaciones o mejoras, siemprg
Y cuando que ellas no se aparten de los principios fundamentaleg

establecidos en las reivindicaciones reivindicatorias siguien-

30, tes:
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Descrita suficientemente la naturaleza del invenj:o, asi-
como la manera de realizarlo en la pré.cfica, debe hacerse conse
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscep“bi—-:

bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin-

cipio fundamental.




REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento de fabricacidén de un film de estra-
tos miltiples cruzados a partir de materiales termopldsticos sd
5e lidos, en forma de pellet, polvo o partficulas amorfas, del tipo
que comprende las etapas de llevar los materiales a su punto de
ablandamiento mediante la aplicacidén de calor, hasta lograr una
masa en estado viscoso; llevar la masa, a través de al menos una

corriente de flujo y mediante trabajo mecdnico, hasta el inte-

10. rior de una matriz anular y rotativa, donde la masa es preforma.
da en un tubo de al menos una capa; dimensionar el ancho del tu
bo mediante el insuflado de aire o gas entre las paredes del
mismo, la matriz y al menos un par de rodillos de tiro; dimensip
nar el espesor del tubo mediante la compatibilizacidn entre la
15, velocidad de rotacién de los rodillos de tiro y la velocidad de
galida del mismo por los labios de la matriz; laminar el *uvo,
previamente solidificado, haciéndolo pasar por entre los rodilles
de tiro y llevar posteriormente el film a su bobinado final, ca
racterizado porque el rango de variacidn de rotacién de ia ra-
20, triz estd comprendide entre 1 y 20 revoluciones por mimuto. cong
tituyendo las direcciones de la velocidad de tiro correspondien
te a los rodillos, la correspondiente a la salida del tubo por
la matriz y la de rotacidn de la matriz, un conjunto de direc-

ciones componentes cuya resultante origina ls direccidn de orie

I

254 tacidn de las cadenas moleculares del tubo en sus dos capas,
2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-
gzado porque se disponen al menos, dos capas superpuestas, cuyas

cadenas moleculares se cruzan en sentido oblicuo, una con respe;

o

to a la superpuesta.

30, 3.= Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracterit
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zgdo porque se disponen al menos, cuatro capas superpuestas cu-
yas cadenas moleculares estédn cruzadas de a dos y en sentido
obiicuo una con respecto a la superpuesta.

4.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 2 o 3, ca= »
racterizado porque el dngulo de cruce de la orientacién de las |
cadenas moleculares, entre las capas superpuestas, esté.r,compr‘en—
dido entre 5 y 90. |

5= Procedimiento de fabricacidén de un film de estratos

miltiples cruzados a partir de materiales termoplédsticos sélidos

| tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memorig

¥y en los ditujos adjuntos.
Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a mdquina
por una sola cara. ‘

Madrid, 18 0IC 37
D. ADOLFO SINGER ARONOVICI.
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