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Este invento se r e f ie r e  a un procedimiento para producir pe- 

l i t e n .  para formar una t i r a  que tenga un ancho y espesor controlad o, con 

exactitu d  y que e sté  l ib r e  de tensiones in te m a s .

Tal t i r a  tien e  un valor p a r ticu la r  en la  producción de d isco , 

de p oliteno u tiliz a d o s  como medio a is la n te  en una b ien  conocida forma de 

cable  co ax ia l de telecom unicación. Los d iscos debe. todo, se r  del m i . . .  **

sor p ar. asegurar la  uniformidad e lé c t r ic a  y debe e s ta r  l ib r e  de te n s io - 

.  in te m a .,  pues de otro  modo tenderán a curvarse una vez que han sido 

tampado. de la  t i r a  ex tra íd a  .  ..m etid os . 1  c a lo r  durante l a .  operaoio- 

.. subsiguientes in clu id as en la  fab rica c ió n  del c a b le , El ancho de 1*

./
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tira 4... ..Mr aantral.da 4a,tr. ̂  ^ata.
exactitud en el estampado de los discos.

M i a r a  , 4 " .  .1  " "3 ° ?  *°4a  ^  * " " *

f a ^ a r  . i  p alit.na a a l.n t.4 a  y ablMdad. a trdvd. 4 .  raneta r a e t ^ -  

ia r  q .i .4 a  . . .  a r t r a . . .  radandaadaa. S i , a ÍM  4 . a r t r ü r  .1  P°-

ü ^ a  a a , ^  ^ . i . a  4 .  tan.lanas i ,ta n ta . M realidad a . .a ja r  a r tru ir  „  

tuba 4 .  farad ,a  b ^  ofaataa 4 .  barda. S i , a"b ar,a. o a t. -6 ta 4 . . .  aa

pra.ta a i. pradaaaid, 4a a^ ü „  M -  ^  ^
,.,t. inventa a. ha a.aptad. un Mrü,a Mdia y ai palito,, aa a*pala " "  

,.^a 4. aa ....1 cuya ...aidn ^navaraal fama P-rt, 4. ana aar- dirá.-

lar.
ta ta  ca n a l, in e d ia  taranta después 4a s a l i r  4 a l a r i f i a i a  4a 

. r t r u .4 4 , ,  aa d e ja  . . .  dasaanao .ab ra  -  " " - . a  ^ r i l  a ,  4a ,4a  adapta -  

i . „ ,  plana par a .  p rap i. P . . .  P a" t r a n s i t a d ,  s .h r .  l a  a a r r . . .  a ^ r i í n -  

4 . . .  y a n d a ,h ié n d a .. lontanento, a i ,  , t i l i a a . i 4 ,  4 .  , i ^ 4 n  - d i .  4a r o f r i -  

^ ra a id n  faraada t a l  . . . a  . a r r i a t a .  4 .  a ir a  a baSas 4 .  a ^ a -  M  r . f r i „ -  

r a a id . fa b a d a  p M u a . n -  aontraaaidn daaigaal ,  1 .  faraacid n  4 .  ta n a ia - 

, a .  in t .n a ta . P a tu ra lo ^ it . habrd alguna. t ^ i - a a a .  m taM aa a d y ^ ^ t a .  a 

1.a  bardas 4a la  t i r a  para - a  bntda aatraaha aa anda barda aa .a r t a

a f in  4 .  . . . s a r a r  da qu. la  t iM  t a r d a d a  a a . .m a tá ro n te  4 .1  ^ b a  d a .aa- 

da. . . t a s  bandas aatraabaa inaluirdn la s  t a r ta ,  a .  1 .a  qna Paodo habar t .n -  

a i ^ a .  in ta m m . la  c a r r a , rd v il a . la  su fia ia n to n a n t. l a r ^  para " . d a t a r  

„ a  1 .  t i r a  4 .  p a l i t o , . .  qna in i . ia lo a n t .  a .  tranaparanta. aa ba e n fr ia d , 

y so lid ifica d a  baata qn. a . r e l a t i v a . . ,  t .  apaaa a n to . 4 .  q u ita rla  4 .  1 .  

.a r re a  y paaada alradadar 4 .  r a d i l la .  a una aparaaidn f in a l  da r e f r i é  

. 14,  par a ^ a -  l a  t i r a  aa pa.a  4 ..^ .4 a  .ab ra  a n a b illa . a d i a d a .  4 .  t a l  

^ 4 .  qu. c a r t^ i  1 .a  bardas ,  dejan mar t i r a  4 .1  a.aha araata da.M d. q .a  

^ . a a  aa t r a l l a  a ,  M- taabar a . la a t a r  para a l ^ a a ^ j .  baata ,< t. . .  , o -

a/ a .
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cesite.

„  c... s. ha .ypHoo4o. 1" pr.4M . 14n 4. tira 4.
h,. d. t^aiMM io4.ro.. .< i.pMt<m4. .o la fab,i.a.i4n 4. 41a... ai.- 
lentes utilizados en cables coaxiales.

Estos discos se estampan en la tira y la parte sobrante 
pud. ÍM 1M  4i.... han =i4. ..ta.p.4.. m.lr. a la prM.a para .alentar- 

4S la 4. ,oa*. y art^irl. 4oroot. 1. pr.4nc.i4n 4. ana .naya tira.

A fin 4. ..jetar la. pr.pl.4a4.. ...dai.a. 4.1 aat.ri.1 ottmí 
4. ,u.4. ..actor., a alta radia.i4n 4. ancrEÍa. ... ai .. .f..t4a haj. .<m- 
4i.i.nM farorahl... pr.4a.itd .1 antr.laB.4. acicalar. E.t. .lea la ta­
petara 4. r.hlan4<a*dent. y por 1. tanto rMac. .1 p.üero 4. .a. lo. 

y  4i.ee .en deteriorado, por .1 .alar datante la. ...raciona. p..t.ri.ra. 
.n 1. fabri.a.i4n 4Ü  cahl.. AoMOt. taahidn la dar... 4. lo. 4i.c.

55
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La t i r a  puede someterse a a l ta  rad iación  de energía antes de 

que se estampen lo .  d i . . . .  pero . . . .  .1  re sto  de la  t i r a ,  después que l o .  

d iscos h a . sido estampados, . .  u t i l i z a  normalmente para la  pr.duc.idn de 

. t í a  t i r a ,  es p re fe r ib le  ir ra d ia r  lo s  d iscos después de que han sido es­

tampados. E l endurecimiento de la  t i r a  misma aumentaría la  presida nece­

s a r ia  para estampar l o .  d i . . . .  y .1  desgaste de l o .  punzones s in  que s i r ­

v iese  para nada l i t i l .  Similarmente .1  ir r a d ia r  la  masa de p o lite n . antes 

de la  extrusidn aumentaría la  d ific u lta d  de é sta  y d esp erd iciaría  la  venta, 

¿a de u t i l iz a r  un m aterial con t a le ,  c a r a c t e r ís t ic a .  t e r M p lá s t i .a .  d t i -  

l e .  como e l  p o l i te n .. El invento quedará mejor entendido por la  s igu ien te  

descripción de una forma del mismo dada con re la c ió n  a l o .  ad ju nto , dibu­

jo s ,  en los cu a les!
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^  f ig u r .  1 d d e.tro  . . . d o ^ i i o o ^ i .  d i .4 r ib d .id . C - . -

M  ^ 1  dol ..dtp. por. ofooidor .1 pr.oodidi.di. 4. .<=— 4. -  ^  idr̂ -io.

K  f i ^ r a  3 - . . t r o  o .  ooooidd * * * *  " *

t r u ir  p oliteño en forma acanalada.

^  ,  ^ . . i r d  -m . r i . t o  í r o . i o l  4 .  1 .  ^ r í ,  do . . t r u -

a i ín .

1. Ed Id figuro 1 oo -"«'W ..9d.^ti..-^io Id di.drdtd.td.
d.l ..dtp. por. 1. pr.ddd.id. d. tir, d. ,.lit.d. iibr. d. i^idd.. id- 

texnaa.
o . r r ^  d . . . r i d i d d t .  o ^ ü d d d  1 . .  l i - d  o lrodod .r d .

^  ........di. 3 oorido ,.r rotor y .obro rodillo. do giro libre 3, 4. 5.
^  g , 7 . El rodillo 5 lloro dd ,... d por. Mtddr o... di.^.iüro iOd.<dr 

„ „  ^diod.r Id oorroo 1 toddodo. El poliidd. o. orpol. o trdrd. do dd.
9 dood. dd. od ^ ro  do ortrdoidd 1 .  o .  1 .  .do . . i d  p o d i d o  bd^o 

yrooidd y o dd. io o p .rd id ^  .  1 .  <=d.l f ld ir d  fd .i l .< d .io . M  ^ d  9 . ,d .  

. .  rooobro o o , dd. d . t .1 1 .  Od l o .  fid d rd . 3 y 3 . o * " " ? '  ^  oo-

M l ^ i o d .  . .  f o r ^  d . dd o .d . l  . ^ . i ^ o r  .d .  . .  d o , . . ü .  b . j .  .d  propio ,0 -  

o ,  1 .  o o r r ^  . d r i l  1 . m  o .d .1  d . p o l l in o  H  odird id . do 1 .  ^ i r t .  9 

.0  oplodd r d p i d o ^ i .  poro fo r r a r  ddd i i r d  13 qd. o . o r r ..4 r .d o  .obro Id 

oonro. 1 d i .p . . . t o  poro i r  h o r io tr id ld ^ to  o d tr . l o .  r o d i l lo ,  d y 7 . Ld 

rolooiddd do .r a r o ,  do lo  oorroo . .  d i.p od . poro . . .  .o o  too p r d r i^  .0- 
93 oo . . .  p o a ib l. d 1 .  r .lo o id o d  de o itrd .id o  do 1 .  t i r o  13.

tir .1 djdot. do 1. rolooiddd do oroooo do lo corro. .1 notor dol odbro.- 
bddi. 13 .. oplioo - irord. do o^t cojo do od^-i... 4 ".dido 9do Id 4*r. 
„  ^.o d 1. largo d. Id corro, oe ^ r i d  lodid X ̂ idrdl-..i. o 1* 
po^t.^ oobiooto y .. .. 0PÜ°" rofri^rdoidd .rtificiol. Pdo. d.i. ido-

o/. .
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curar que la s  temperaturas en ambos lados e 
, ^ d  ayuda a a s e d a r  que ^  ^  .ornea 1 1 1 . ^  a l

-  ^  ^  ^  ^ ^  .o iid if io e d o . La t i r a  toda-
r o d i l l .  7 ha perdido su tran .p a re n .ra  y se ha ^

. i .  co rrea , pasa alrededor del ro d illo  f y 
v ia  descansando sobre la  co rrea , P* .

a da tracc ió n  del tambor 2 se apirea a ^  2 Se verá que la  fuerza de traecron
. . la  t i r a  12 . Después de pasar en 

i ^  t a . t a  ^  ^  ^  ^
. o t i r a  12 se separa de la  correa

parte alrededor del tambor 2 , ^  que
x t  ada en 13 y pn.o alrededor de lo s  ro d illo s  14. 15 Y

'° 1 1 1 .. L .. -  u ^
1  a a , raoaarn a. M lartna ta rto  f  —  2, . ^ . l d r M . a l 4 . a P - 4 . a a r r  ^ d . r r a r . a l

4.  .a p o r r a .  4 .1  ta ^ ,.r  2 P " '  3. 4 . 5 .

1 : :  4 ^  -  - - — - -

1 .  t í n  12- P ararte  ^  P " °  ^  T ° a m °  3 "
,  M r . 19 p ar. a s e s " " "  4 " .  a 'M  *  a .td  aoM tlda a ara  .o r n a r t e  da a ir e  1 P"

^  a ^ - t .  orard. da r r .r o  ra o l.a  .1  P e t a r a

L . t i r a  da p o lltM . H  daapré. da a a llr  d .l  ta to  da aera 11 

. . r a  al rodillo 14 pasa .o tra  t r  par da o aatlllaa  t la p ra .ta . ^ l a l a r a r -  

t .  1.  .ratartadaa dalarta da r r  t l . 4ra  a a r ta r t .  10 . Sata, o ro tllla . oor- 

t r .  ^ a  tarda aatraota da oada torda da la  t i r a  11 a M r da a t e r r a r  r r  

a ro t. an a to  da la t ira  tan lrad a  y para g r ita r  la .  p arta . f a l t o n a  

,aader t n o r  taraloraa Irtorraa . . . .  a .  ta  arplloadt a r ta .,  la  l n ^  

^ l l - o  11 a . Uarada por d o ta ., d . la .  o r o tl l la .  1,  par r r  o a t r a .n r  a 

d .l  tipo d . oorraa 11 .tr id o  a . . t o r  a trarda da r r  a r r a l a  da ra lo . -  

dad r a ,la t ía  oartrolad . a n r o .  la  t ira  11 o . - t i a r a  ar eortao t. t t r

. / a '

115
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dor de loe ro d illo s  23. 24 y 25 mantenido en tensión  por medio del reso r­

te  26. Al s a l i r  del cabrestan te  21 la  t i r a  de politono pasa alrededor de 

ro d illo s  27 y 28 y es almacenada en e l  tambor 29 que es movido ligeramen­

te  por una correa d eslizan te , (no se m uestra). Se ap reciará  que después de 

que la  t i r a  de politeno se  separa de la  correa  1 en la  posición 13 sobre 

e l  cabrestan te 2 es a tra íd a  por e l  g iro  del cabrestan te  21 y esto  es e l 

porqué se contro la  cuidadosamente la  velocidad d el cabrestan te  a través 

de engranajes de veloeidad v ariab le  y porqué se mantiene en contacto con 

e l  cabrestan te  21 por medio de una correa de movimiento l ib r e  22. Estas 

disposiciones aseguran que la  t i r a  no esté  sometida a ninguna tensión  in ­

debida después que s e  separa de la  correa  móvil 1 .

En la s  fig u ras  2 y 3 se muestran algunos d e ta lle s  de la  ma­

t r iz  u tiliz a d a  para la  extrusión del p oliteno para formar la  t i r a .  La ma- 

130 t r iz  mostrada esquemáticamente oomo d e ta lle  9 en la  fig u ra  1 , co n sis te  en

un bloque 30 montado en la  red 31 de la  cámara de extrusión mostrada esque­

máticamente como d e ta lle  10 en la  fig u ra  1 . Dentro del bloque 30 está  mon­

tado e l  punto formado de dos partes 32 y 33* La parte in te r io r  32 tien e  una 

su p e rfic ie  e x te r io r  cónica para en ca jar en la  abertura correspondientemen- 

135 te  cónica en e l  bloque 30 y se mantiene en posición dentro del bloque por 

medio de varios to m il lo s  34 que pasan a través d el bloque y conectan con 

la s  roseas ahusadas en la  parte in te r io r  32 del punto. En la  sección que 

forma la  fig u ra  2 só lo  aparece uno de los t o m il lo s  34* La parte in te r io r  

32 tien e  una su p erfic ie  e x te r io r  cónica que se extiende sobre la  mitad de 

140 su perím etro. Esta s u p e rfic ie  se mantiene en contacto  con la  su p erfic ie  

cónica in te r io r  del bloque 30.

La o tra  mitad de la  parte 32 tie n e  también una su p erfic ie  

e x te r io r  cónica pero de menor diámetro de modo que un canal ahusado 35
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me forma entre la  parte 32 y e l  bloque 30 . La parte e x te r io r  33 del pun­

te  se mantiene en con taste  con la  parte in te r io r  32 por medio de un to r ­

n i l lo  embutido 36 que rosca en una rosea abusada en la  parte 32 . La par­

te  e x te r io r  33 del punto es en general c i l in d r ic a  y se mantiene con un t a ­

ladro c il in d r ic o  que forma la  continuación del ta lad ro  in te r io r  cónico del 

bloque. La parte 33 e s , como se ha dioho, en general c i l in d r ic a  pero so­

bre una parte de la  su p e rfic ie  e x te r io r  a l  diámetro del c ilin d ro  se re ­

duce de modo que se produce un canal sem icircu lar. Este canal 37 es una 

continuación del canal ahusado 35 y los dos canales 35 y 37 forman e l 

o r i f i c io  de extrusión desde la  cámara de extrusión a través del cual se 

expele e l  politeno calentado en forma de un canal de sección  tran versal 

sem icircu lar.

La parte e x te r io r  33 del punto de la  m atriz se mantiene en 

posición por medio de un to m il lo  36 como se ha explicado, pero la  aber­

tura de extrusión puede a ju s ta rse  ligeram ente por medio de to m il lo s  38.

Es importante que e l  espesor del canal extruído de politeno sea uniforme 

y e l  to m il lo  36 conjuntamente con e l  to m il lo  36 proporciona e l  a ju s te  

n ecesario .

S i bien se han d escrito  lo s a n terio re s  p rin cip ios del inven­

to con re lac ió n  a aparatos determinados, ha de quedar claramente entendi­

do que esta  descripción se hace sólo a modo de ejemplo y no como lim ita ­

ción del alcance del invento.

Este invento corresponde a una s o lic itu d  de patente formulada 

en In g la terra  e l 5 de A bril de 1957 señalada con e l  n " . 11.185/57 y se 

acoge, por lo tan to , a lo s b en efic io s  que otorgan lo s convenios in tern a­

cion ales v ig en tes.
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^0  Los puntos de invención propia y nueva que se presentan para

que sean ob jeto  de esta  patente de veinte años, son lo s  s ig u ie n te s '

1 . -  Un procedimiento para la  fa b rica c ió n  de t i r a  de p oliteno l i ­

bre de tensiones in tern as que incluye e l  e x tru ir  politeno calentado a t r a ­

vés de una matriz arqueada, p erm itir que la  sección  en forma de canal 

1Y3 extruida caiga por su propio peso sobre la  parte móvil horizontalmente de 

una correa  de movimiento continua de modo que a medida que se e n fr ía  d i­

cha sección toma la  forma de una t i r a  plana.

Un procedimiento para la  fa b rica c ió n  de t i r a  de p oliteno l i ­

bre de tensiones in tem as que incluye e l  e x tru ir  a través de una matriz 

160 arqueada, p erm itir que la  sección  en forma de canal extruida caiga  b a jo

su propio peso sobre la  parte móvil horizontalm ente de una correa de movi­

miento continuo de modo que a medida que se e n fr ía  dicha sección  adopta 

la  forma de una t i r a  plana, y pasar inmediatamente dicha t i r a  plana ba jo  

cu c h illa s  colocadas de t a l  modo que cortan una banda estrech a de cada la -  

18$ do de dicha t i r a ,  con lo  que la  t i r a  f in a l  es de un ancho determinado exac 

tamente.

Un procedimiento segdn e l  punto 1 , 2 en e l que la  velocidad 

de avance de la  correa se  con tro la  para que sea igual a la  velocidad de 

extrusión de la  t i r a  arqueada.

ipO Un procedimiento segdn cualquiera de lo s puntos 1 a 3 en e l

que la  d is ta n c ia  de recorrid o  ho rizon ta l de la  correa  es t a l  que la  t i r a  

de p oliteno se ha enfriado hasta s o lid if ic a r s e  antes de separarse de la

./

correa .
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Un procedimiento según cualquiera, de lo s puntos prece­

dentes en e l  que la  correa  móvil se e n fr ía  a r tif ic ia lm e n te  después 

que la  t i r a  de p oliteño se ha separado de e l la  y antes de que a lcan ­

ce de nuevo e l  punte en que la  t i r a  arqueada se extruye sobre la  mis­

ma.

6 .  -  Un procedimiento según cualquiera de los puntos prece­

dentes en e l  que la  correa  móvil e s tá  hecha de m aterial t e x t i l .

7 .  -  Un procedimiento de fa b rica c ió n  de una t i r a  de p o lite -  

no l ib r e  de tensiones in te m a s ¿e acuerdo con cualquiera de lo s  pun­

tos precedentes u tiliz a d a  para la  producción de d iscos de p olitenc 

estampados en dicha t i r a .

8 .  -  Un procedimiento de fab rica c ió n  de una t i r a  de p o lite — 

no l ib r e  de tensiones in tem as de acuerdo con cualquiera de lo s pun­

tos 1 a 6 in c lu s iv e .

Un procedimiento de fa b rica c ió n  de una t i r a  de politeno 

u tiliz a d a  para la  producción de d iscos según e l  punto 7-

1 0 ,-  Un procedimiento de fa b rica c ió n  de t i r a  de p oliteno l i ­

b re  de tensiones in tem as esencialm ente según se ha d escrito  y se ilu s

. / . .

tra  en lo s adjuntos dibujos
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H , -  Procedimiento de fab rica c ió n  de t i r a s  de m aterial p lá s tic o .

Tal y como se ha d e scrito  en la  Memoria que antecede, re-* 

215 presentada en los dibujos que se acompañan y a lo s fin e s  esp ecificad o s.

- -'t^<

j'i ti) ÉL¿i)l'Ri()tí) ü.

,\.y,
S#cr<tcr!o Gba#f*<
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