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ANTECEDENTES DEL INVENTO

Las bolsas hechas de películas delgadas tienden a ra
jarse o desgarrarse de otro modo cuando se perforan o son
sometidas a esfuerzos. Hay un deseo largo tiempo sentido de
reducir la tendencia de tales películas delgadas a rajarse y
desgarrarse, sin aumentar considerablemente el grosor ni el
peso de la bolsa,.como se exige en las bolsas reforzadas coa

*****nervios ilustradas en la patente para los EE.UU. Número
3.193.604, por ejemplo. Se pueden ver intentos de conseguir
tal resultado deseado en la Patente para los EE.UU. Número* * + *
3.265.7S9 o en la Patente Británica Número 1.250.945,*.^e^án
las cuales se hace incidir aire sobre película tubular a me
dida que ésta va siendo extruida. Se proporciona una c^&rta
cantidad de grosor mediante los mecanismos de enfriamiento t
de estas patentes, pero los mecanismos fallan en cuanta.a !

* * *

proporcionar una configuración de intensidad, definición, 
resistencia mecánica y dibujo de los nervios necesarios'para 
hacer máxima la resistencia al desgarramiento de la pelícu­
la sin aumentar considerablemente las exigencias de resina 
y el peso de la película producida. El presente invento pro 
porciona una película que tiene una extraordinaria resisten 
cia al desgarramiento, debido a las características comuni 
cadas a la película durante la fabricación de la misma.

RESUMEN DEL INVENTO

El presente invento comprende una película tubular 
extruida desde una matriz de extrusión tubular usual, a tra 
vós de uno o más cojinetes o apoyos de aire para fijar la
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película en posición. El tubo extraído es estirado transver 
saínente en proporción de aproximadamente dos o tres a uno, 
al tiempo que se estira simultáneamente en la dirección de 
la máquina en proporción de aproximadamente diez a uno o 
más. Con esto se comunica un alto grado de orientación al pbo 
ducto extruido, para aumentar su resistencia al desgarramiep. 
¡to.

Poco después de haber sido formada la película¡¡pdyja- 
jcente a la matriz de extrusión, se pone en contacto selec­
tivamente la película con unos medios de refrigeración, ge­
neralmente opuestos al apoyo de aire, para formar una.ylura 
lidad de nervios o tiras estrechas, donde se enfría sélec- 
tivamente la masa fundida más de lo que se enfría la misma 
naturalmente en una disposición como la ilustrada en la*Pa-
tente para los EE.UU. Número 3.976.733. El enfriamien^é'jse- ! * * *
lectivo aumenta la tensión de la masa fundida de la gb$ip.a ! * * * *
¡en esa área muy enfriada, de modo que la misma no se eptiraj * a ^

transversalmente tanto como la película adyacente más'caliei. 
¡te. Esta tensión más alta de la masa fundida forma un nervio 
)ien definido en el cuerpo de la película. Se puede formar 

dibujo de nervios entrecruzados con tales nervios, hacicr 
¡do girar en sentidos contrarios una pluralidad de mecanismos 
de refrigeración, proporcionando una configuración incorpora 
La del tipo de eslabones. El dibuje de los nervios definidos 
¡con precisión proporciona a la película una tenacidad mecáirí 
¡ca sustancialmente aumentada, sin un aumento considerable 
[el peso o del grosor medio de la película. Se puede propor- 
:ionar la refrigeración haciendo incidir sobre la película 
íxtruida un gas, tal como aire, una neblina, tal como de va- 
)or de agua, o nieve. En cada caso se puede emplear un meca-
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nismo cue permita que los dispositivos de refrigeración lie
ven la neblina, el gas o la nieve alrededor de la película
extruida. Alternativamente, se pueden emplear dispositivos
de mecha de absorción de agua o de contacto metálico para
proporcionar nervios engrosados, con un dibujo similar aire
dedor del tubo,a medida que ósté va siendo estirado longitu
dinalmente al tener lugar la extrusión. Un mandril de enfria
miento brusco puede ayudar a acelerar el procedimientQ..apan
do se desee. Los mecanismos de refrigeración pueden estar
situados ya sea interiormente o ya sea exteriormente con res
pecto al tubo extruido, para conseguir el resultado da§Qa-* . .

. .oo.
No solamente se consigue una película de mayor resis

tencia sino, además, una que puede ser de múltiples cápás,
* **para presentar un nervio visible mediante el uso de Cimpas 

que tengan colores que contrasten. * * * 
* #

s * * '
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Fig. 1 es una vista en alzado, parcialmente recor 
tada, de una bolsa de dos capas según el invento; y

La Fig. 2 es una vista en corte de la bolsa de la 
Fig. 1, tomada a lo largo de la línea de referencia 8-8 de 
la misma.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA REALIZACION PREFERIDA

El invento se refiere a una película extruida, delga 
da, con un dibujo de nervios engrosados en su superficie, 
de modo que se aumente grandemente su resistencia al desga-



rramiento. El dibujo preferido es de nervios entrecruzados,
y se describirá el invento teniendo presente principalmente
ese dibujo, incluso aunrue se puedan emplear otros dibujos
usando los principios del invento.

Puede verse una ilustración del dibujo entrecruzado
con detalle en las Figs. 1 y 2. Los rombos 110 formados por
los nervios cuando se conforman inicialmente adoptan una

.* -forma y un tamaño muy diferentes a medida que el fubo's&I 
expande. La forma de rombo se expande lateral y longitudi­
nalmente a medida que se expande la película, y aproximada­
mente en la misma proporción. Puesto que el tubo se e^tpnde* w * *mucho más en la dirección longitudinal (de la máquina) cue
en la dirección lateral (transversal), el rombo 101 se hará
relativamente mucho más alto que cuando se conformó inicial* **.nenie. El centro del rombo se hará más delgado al tener."lu­
gar la expansión, pero no perderá en grado alguno considera 
ble su tenacidad, debido a que pasa a estar muy orienibáo, 
dado que sustancialmente toda la Expansión tiene lugar en 
el material entre los nervios. Cualquier desgarramiento cue 
se produzca, en el centro del romloo se detendrá, por lo gene 
ral, en un nervio, en vez de continuar rajando a travós del 
cuerpo de la película. En la Fig. 1 se ilustra una bolsa 10! 
que tiene nervios paralelos entrecruzados 112 y 114 que tic 
nen un perfil B y que se cruzan en el punto A. Si asignára­
mos al grosor de la película un valor unidad, por ejemplo, 
el grosor B del nervio podría ser de 2, y en un cntrecruza- 
micnto de nervios el grosor A podría ser de 3. Se pueden ve: 
los grosores específicos en la Tabla I, por ejemplo, en la 
que se compararon muestras con un Control F2-1 de un grosor 
nominal aproximadamente igual que el de cada una de las mué !3
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tras ¿e F2-2, J-2 y F4-1. Las secciones de "cruce de ner­
vios" de las muestras son equivalentes al grosor A en las 
Figs. 1 y 2, el "Nervio" es comparable al grosor B ilustra 
do en los nervios 112 y 114 del dibujo, y el "Rombo" es la 
parte de la película 110 entre los nervios, tal como está 
expandida, e ilustrada en la Fig. 1. Las resistencias al deh 
garramiento en la dirección de la máquina y en la dirección 
transversal, medidas usando un comprobador de Elmcndorf^** 
ilustran típicamente la mayor resistencia que se consigue 
mediante el presente invento. Estos resultados se obtuvieran 
usando solamente refrigeración por aire contra un cojan&te 
de aire. Se pueden obtener resultados considerablemente me­
jorados usando medios de refrigeración suplementaria como u!n

* + * * i

mandril refrigerado por agua, o bien mechas humedecidas con
**'agua o bien zapatas metálicas. ***'
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La realización preferida, o el mejor modo para una 
aplicación particular, depende, por supuesto, no solamente 
del grado de refrigeración y de formación de nervios confor 
nados, sino tambión del equilibrio frente a ía complicación 
o a la velocidad que se pueda obtener con los diversos modos 
para conseguir las diversas especies del presente invento.

La resistencia al desgarramiento de los materiales
* * * *termoplasticos que se conforman con nervios de acuerda.pqn

los principios del presente invento guarda una relaci<$p.,^i-
recta con la buena definición de los nervios. Mediante el
uso del presente invento, se puede obtener un alto gradp.de* * *
definición del nervio. La relación de la definición dél*ner­
vio a la resistencia al desgarramiento es, a medida que aúnen 
ta la relación de altura a anchura, que la resistenciaMál 
desgarramiento puede aumentar a más dellOO por ciento*.§& la
cue habría sido de no tenerse en cuenta el presente intento,
La limitación de la altura del nervio se atribuye pripc.ioal

+ + *

mente a un grosor que no interfiera con el empaquetado de 
las bolsas en una caja. Para los fines del mercado, se ncce-- 
sita un cierto grado de compacidad. Se ha comprobado que el 
presente invento proporciona un alto grado de definición de!, 
nervio, a la vez que se mantiene la necesaria compacidad. Un 
nervio típico hecho mediante este invento para una película 
de un grosor nominal de 0,038 nm podría tener una altura 
de nervio de aproximadamente 0,076 mm, y una anchura entre 
aproximadamente 1,016 mm y 3*048 mm.

Aunque se ha mostrado una realización representativa 
y detalles con el fin de ilustrar el invento, será evidente 
para los expertos en la tócnica que se pueden efectuar en 
el mismo diversos cambios y aplicaciones, sin desviarse del
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espíritu ni rebasar el alcance del invento. Por ejemplo, 
el esnaciamicnto particular de los nervios entre sí, y las 
formas de los rombos entre los nervios, pueden ser mejor 
determinados para una aplicación particular por los expert 
en la técnica, aplicando los principios del presento inven 
to. Análogamente, pueden hacerse las capas de una película 
de varias capas extraídas simultáneamente de tal modo que 
la cara provista de nervios estó pigmentada con partion^gr 
intensidad pero que sea más delgada que la otra capa Q.ca­
pas, de modo que los nervios resalten con un color cue con
traste claramente. Siguiendo los principios del presenta,

* *  *

invento es posible obtener mucha flexibilidad en la f'fri­
cación de nuevos productos. Es factible contar con 10 o más 
nervios por decímetro de anchura de película, por ejenfpíb.

** +
+  * *

* ^+ + *

30
28084
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REIVINDICACIONES

Los puntos cue como característica de novedad se 
presentan para cue sean objeto de esta solicitud de I.'odclo 
de Utilidad en España, por VEINTE anos, son los que se re­
cogen en las reivindicaciones siguientes:

18.- Una película de material termoplístico qu&/^o- 
see sobre ella un diseño nervado enterizo, teniendq los 
nervios del diseño una definición del nervio suficiente co­
lmo para permitir que haya presentes en dicho dibujo un.gran' t *

-  *  w wnúmero de nervios por unidad de anchura de la película, te­
niendo los nervios un grosor al menos doble del que tiene
el cuerpo de la película entre los nervios, estando ori&n-* ****
tado el cuerpo de la película relativamente delgado et&rc 
los nervios, para tenacidad, impidiendo dichos nervios-la 
propagación de los desgarramientos en caso de que dicho 
cuerpo de la película se rompa.

23.- Una película según la reivindicación 1$, en 
la que la anchura de cada uno de estos nervios es de apro­
ximadamente 27 a aproximadamente 80 veces el grosor del 
cuerpo de la película.

38.- una película según la reivindicación 13, en 
la que dichos nervios forman un dibujo de malla, sienco el 
grosor de los nervios en sus entrecruzamientos de al menos 
tres veces el grosor del cuerpo de la película, proporcio­
nándose puntos de resistencia aumentada mayor que la que 
se encuentra en el resto de la película provista de nervio 

48.- Una película según la reivindicación 3̂ '̂ en 
la que la película está constituida por una pluralidad de
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capas, estando formados dichos nervios en una de dichas ca­
pas, teniendo dichos nervios una pigmentación no diferente 
a la de dicha capa de la cual han sido formados y teniendo 
un color que contrasta con el del cuerpo de la película.

5^.- "UNA PELICULA DE MATERIAL TERIJOPLASTICO QUE PO­
SEE SOBRE ELLA UN DISEÑO NERVADO ENTERIZO".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece-t* *
de, representado en los dibujos que se acompañan y confías 
fines que se han especificado.

10 Esta Memoria consta de diez hojas escritas^a mdcuin
por una sola cara. / **.3* * *

Madrid, 3? " ^ 1: ;
P. A.
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