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para solicitar  MODELO ~ DE UTILIDAD por 5o  afios )"

a nombre de TRIERER WALZWERK AKTIENGESELLSCHAFT

i
!
!

;renﬁdad / dexmadonalidad  alenana

\con domicilio en - Schwelmer Stresse 156, Wupperﬁal-banger—
feld, Repdblics Pederal Alemang

por:  MIEJORAS INTRODUCIDAS EN LA F&BRICACION DE OINTAS

DI.‘ EMBAI:AJB DE MATERTIAL SINJ.‘L‘TICO"
(Clase Internacional B294) 4
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;mente al ancho de empleo.

reste tipo hasta ahora conocidas son de superficies lisas

i ta., Por ello, como consecuencia de la pérdida de resgisten

i tamientos resulta un asunto inseguro con cintas de super-

149655

le— ESTADO DE IA TECNICA

Las cintas de embalaje de material sintéti?d

actualmente existentes se fabrican o bien directamente por

un procedimiento de extrusidén en su anchura de utilizacidu

o bien en anchas ldminas, que luego se recortan posterioz-l"

cia, estas cintas o léminas sufren un estirado posterior | .

axial 0 segun dos ejes. A causa de la ﬁéquina o instala -

[

cidn de embalaje existente, tienen que ser suministradas |

& anchure normalizada. En correspondencia con los anchos

‘previsto, hay que elegir el espesor de material en funcié%:_
[

de la resistencia al desgarramientc que se exija.

Las cintgs de embalaje de material sintético dév”

v tienen la notable desventaje de que por el estado de su
superficie deslizan, sobre o hasta se caen de, el material
de embalaje en caso de trepidaciones durante el transpor -
te y similares. Ademds, al soldarlas y pegarlas tienen

la desventaja de que los exfremos en los lugares de sola-
Pe pueden desalinearse transversalmente. Cuando el ma -
terial de embalaje posee una superficie dura ( por ejemplad
cajén o similar), existe ademés el peligro de que al con-

tacte con objetos sélidos sea rayada o perforada la cin -

cia, ya no quedg garantizada en toda su medida la seguri 4
Gad de embalaje ( efecto de entalla). En caso de necesi-
dad no es posible sin una instalacidén especial una divie
sidn de la cinta.

Ia unidn mecdnica con bridas metdlicas y aplas-

Con el fin de darles resisten-< .

)
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‘g( = proceso de estabilizado)., Todo ello tiene lugar en un

ficies lisas por el reducido rozamiento de adherencia.

! . . s
: Todos estos inconvenientes han de ser eliminados

por el invento.

2.= DESCRIPCION TECNICA=

wooa

el hecho de que la cinta fabricada por el procedimiento de”

a

i . B
ina forma estriada o en zigzag y posea en el centro o en

e

tivo. Ia hilera de extrusién posee desde un principio le.

forma estriada o en zigzag a escala notablemente aumentadaﬁ g

éue estd adaptada al posterior proceso de poStestirado;

:do previo una orientacidén previa de lasfmacromoléculaé,

se enfr{a hasta la temperatura normal, es estirada enton-
ces con correspondientes recalentamiento, enfriade, célenu
tada de nuevo, postestirada adicionalmente y enfriada5en

este estado, por zonas, bajo una notable solicitacién a

traccidn, celentada de nuevo y enfriada unavez més

proceso continuo, siendo reducida la cinta a la seccién
transversal final prevista. Con ello recibe la cinta una
elevada resistencia al desgarramiento y a la traccidn,
asi como estabilidad térmica contre el encogimiento.

| Esta cinta con perfil asgsi fabricada, estriada
o en forme de zigzag, tiene por su configuracién la venta-

ja, de que en relacién a la seccidn transversal total sea

Inecesario un espesor de material menor y con ello se logré
i
|

El problema expuesto del invento se resuelve pd?v'

extrusién posea preferiblemente en la seccidn transversal

talla, que sin més permite una divisidén sin ningin diéﬁost{“

arios puntos en toda su longitud un canal de efectoidé‘enA‘3

Ia cinta relativamente ancha estriada o con fore|:-

na de zigzag que procede de la hilera, recibe por un eétirglw
! .
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una resistencia al desgarraﬁiento mayor en relacién aila
seceidn transversal o a la inversién en material, puesto
que en anmplio brado todas las macromoléculas se orienfan
en la direccidn longitudinal. “

Ia cinta asi fabricada tiene por sus acanaléduﬁai;
ras de canto vivo longitudinales una amplia seguridad con-i.
tra el deslizamiento sobre el material de embalaje, asi

como una estabilidad elédstica de espesores, puesto que:ba- .

jo carga o percusidn ceden los diversos elementos en for-
ima de tejado y con ello apenas hay que tener una perfora ;
g cidn. ,
i Incluso la fisuracidén transversal tan peligrosa  ’
Een otros casos apenas tiene trascendencia con esta coﬁf '
Efiguracién de seccidn transversal, porque en este caso 56; 
Elo serian dafiadas las puntas superiores y el efecto de en-
|

balla sélo trabajarfa en une fraccidn vajo le solicitacién

& traccidén.

Los extremos de fijacibn solapados se unen con
csta nueva cinta por inserciédn mutue y, por consiguiente,
$2 unen por su gran superficie de contacto sustancialmente
mejor ( rozamiento superficial), bien por pegadura, bien

por soldadura. También en la fijacidén terminal mecdnica

resulta un trabajo a traccidn sustancialmente mejor.

31 fuese necesario que para fines especiales de

wiod i

1a cinta fuese mds estrecha, por el canal de efecto de en-

.

talla seria sin mds posible, dividir la cinta una o varias
reces.,
El invento se representa, a modo de ejemplb por:
Figura 1, una seccidn transversal de la cinta

1) ¥y un canal longitudinal de efecto de entalla 2),
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figura 2, una seccidn transversal de la cinta

en el lugar de fijacibén con solepe: representa una éeo -
cidn transversal por los extremos solapados.
Extremo inferior de solape 1 a) v ;l {iﬁ
Extremo superior de solape 1 5) ? : f;'”
Ranura para el efecto de entaila 2) _
figura 3, un detalle parcial con el punto de
solape, visto desde arriba: ‘ ook

Muestra los extremos la) y 1b) de cinta de emba-|-

laje superpuestos, con la zona de solape 3), que consti’ﬁ; L.
tuye al mismo tiempo la superficie de soldadura o pegadu- |’

Ly ' : S

K}

figura 4, un detalle parcialvcon log extremos ;:
de solape y una brida de fijacidn mecénica por aplasta -
miento, visto desde arribae: )

Muestra un cierre por aplastamiento mecénics 4)
con tetones de aplastamiento 5) dentro del campo de so -
lape 3) de log extremos 1a) y 1b) de la cinta de embé -
laje, |
; Esta forma de realizacién segin el invent&,
2z modo de ejemplo, tiene frente a las cintas de embala -
je de este tipo hasta ahora conocidas las siguienteé ven-
itajas:

i 1. Mejor posibilidad de estirado v, por ello,
‘mayor resistencia al desgarramiento en provorcidén a la
seccidn transversal y a la inversidn de material,

2.~ Seguridad contra deslizamiento sobre el
material de embalaje y, por ello, amplia seguridad con -

tra apertura involuntaria. No surgen embalajes desarre-

glados,
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i por dentado longitudinel en ambas caras.

3.~ Proteccién contra dafiados por amortiéué—
cidn transversal de la cinta y escaso efecto de entalls
con defiados superficiales,

4.- DMNayor rozamiento superficial,

5.- Efecto de amordazado en los lugares de so;?'
lape, H |

6.~ Mayor superficie para pegadure por las es-
tries o la forma en zigzag.

7.- Andlogamente, mayor superficie para solda~-| -
dura,

8.- Seguridad contra deslizamiento transversal

9.~ DPosibilidad de divisidn en una o varias veﬁ;g
ces, sin dispositivos, por el canal, o los canales, de eﬁq
valla, |

10.~ Aspecto 4pticamente agradable,

11l.~ Buen guiado lateral en el sblape de fija-

12.- Seguridad parcial contra verforacién por
absorcidn eléstica de presiones transversales.

La presente solicitud que corresponde a la pre-
sentada en le Repiblica Federal Alemana, con fecha 27
de Julio de 1966, bajo el nimero D 50,690 VIIb/8le se acoq

ge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto

sobre Propiedad Industrial,
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Los puntos que como caracteristica de novedad se

oresentan en Espefia, para que sean objeto de la presente

1

| solicitud de Modelo de Utilided por VEINTE afios, son 10s |
Esiguientes: : ”’ ‘ i
1.~ Mejoras introducidas en la fabricacidn de “
iointas de embalaje de material sintético; caracterizadas i‘
porque la cinta estd conformada transversalmente a la di-% ?'
reccién longitudinal preferiblemente en forma de zigzag y
bosee o o varios canales de efecto de entalia, pasan -
tes en la direccidn longitudinal,
! 2.- Mejoras segin la reivindicacidén 12, carac-

terizadas porque ya durante el proceso de inyeccidén esté

prevista la forma preferiblemente en zigzag y/o estriada
i

% esta seccidn transversal relativamente grande es reduci-
la a la medida definitiva prevista mediante uno o varios
nrocesos de estirado y estabilizacidn térmica.
3.~ Mejoras segin las reivindicaciones 18 y 28,
caracterizadas porque se elige lo més fina posible la sec-
cién transversal del espesor en relacién a la soccidén trans
rersal total.

4.~ MNejoras segun las reivindicaciones 12 hasta

38, caracterizadas porque la superficie estd realizada

rugose en direccidn transversal o/y longitudinal dentro de
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ilos nervios que preferiblemente tienen forma de tejado.
5.- Mejoras segun las reivindicaciones 12 has-

ta 42, caracterizadas porque los lugares de inflexién que

ise extienden longitudinalmente tienen un refuerzo que act@

%elésticamente.
; 6.~ llejoras introducidas en la fabricacidn de
Ecintas de embalaje de material sintético.
2 Tal y como se ha descrito en la Memoria que an--
gtecede, representado en el dibujo que se acompaiia y para
‘log fines que se han especificado.

La presente Memoria consta Ge ocho hojas escri-
;tas a wmdquina por una sola de sus caras.

madrid,  Z8 ROV 1368
P.Ae

o
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