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{EMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la golicitud
de
PADT TN DX INVENCION
formulada el 14 de abril de 1966 con el no 525.514
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nonbre de AR TETIRA PAK, entidad sueca, establecida en Tund
1l, Suecia, por:
"N METCDO PARA PRODUCIR UNA BAWDA QUE TIENE UNA TIRA Dk
MATERTAL DE RECUBRIMIENTO QUE SCBRESALE MAS ALLA DEL
MATERTIAL PORTADCR"

El presente invento se refiere a método aplicable a
un estratificado de un material portador y un material de
recubrimiento para producir una banda que tiene una tira
del maverial de recubrimiento que sobresale més alla del
material portador.

De preferencia, el invento estd concebido para ser
aplicado a la produccidn de una banda de la clase antes
mencionada, cuya banda estd destinada a la fabricacibén de
envases por formacibn de tubo y obturacidm transversal en
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gonas esbrechas transversales con relacidén al eje del tubo,
sirviendo la tira que sobresale del material portador para
obburar los bordes cortedos del materizl portador, por ejém—
plo plegéndola en torno a estos fltimos y produciendo con;
ello una capa del maberial de recubrimiento ininterrumpida -
en torno a la periferia del tubo. Como material de recubri-
niento esté previsto usar de preferencia un material plésti-
co, por ejemplo polietileno o polipropileno. El material por-
tador puede enbonces consisbir, vor ejemplo en papel. La han-
da producida por medio del invento puede naturalmente ser
también utilizada para otros fines.

El invento se describiré més detalladamente en lo que
sigue con referenciaz a los dibujos que se accmpafian, los
cuales ilustran algunos ejemplos diferentes del medo en que
puede ponerse en practice el invento.

La Pig. 1 nmuestra esquemfdticamente el modo eh que se
extruye un material de recubrimiento y se lamina junto econ
un material portador en forma de banda, en un dispositivo
similar a una calandra.

La Fig. 2 muestra una secci6én parcial a lo largo de la
linea II-IX de la Fig. 1 en un dispositivo correspondiente
ligeramente modificado.

La Fig. 3 muestra una seccifn a través del estratifi-
cado obtenido por medio de uno de los dispositivos de acuer-
do con las Figs. 1 y 2,

La Pig. 4 muestra un ejemplo del modo en que uno de los
estratificados obtenido por medio de uno de los dispositivos
de acuerdo con las Figs. 1 y 2 puede ser cortado para produ-
cir une tira que sobresale desde el material portador.

La Flg. 5 muestra una unién de material y estd destina-
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da a ilustrar el modo en gue puede utilizarse la tira obte-

nida segfin la Fig. 4 para obturar el borde cortado obtenido
en el material portador. .

La Fig. © muestra el modo en que puede aplicarse é@?;f
invento a un material portador simétrico recubierto por
ambos ledos de una manera correspondiente a cualquiera de!
las ilustradas en las Figs. 1 7 2. S

La Fdg. 7 muestra un ejemplo del modo en que puede"
tratarse ulteriormente el material cortado de acuerdo con
la Pig. 6 para producir el resultado perseguido de acuenqg_
con el invento.

Las Figs. 8a y 8b muestran dos tipos diferentes de
uniones que han sido producidas con el material obtenido
de acuerdo con las Figse 067 7

La Fig. O muestra finalmente un articulo semimanu-
facturado que ha sido producido por medio de un dispositi-
vo similer al de la Fig. 2, de una manera que se indica
mis detalladamente a continuacién.

En el dispositivo representado en la Fig. 1, un ma=-
terial portador 1, por ejemplo papel, es recublerto con un
material de recubrimiento 2, por ejemplo plastico. ElL mate-
riel de recubrimiento 2 se extruye desde una bogquilla %3 y
es laminado junto con el material portador en una distan-
cia de agarre entre dos rodillos 4 y 5, estando hecho el
rodillo 4 por ejemplo de caucho y :consistiendo el rodilla
5 en un rodillo refrigerado de acero, o similar. Con ¢l nu-
mero 6 se ha designado un rodillo de desviacitn. De acuerdo
con el invento se evitarg entonces que el materiasl de recu-
brimiento, como antes se ha mencionado, se adhiera al mate-

rial portador en una zona longitudinal estrecha. Ello se
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logra por medio del dispositivo representado en la Fig. 1,
con medios de recubrimiento 7 que recubren dicha zona del
naterial portador con un antiadhesivo. |

Alternativamente, o en combinacidn con lo anterior,
puede evitarse la adherencia de la manera sugerida en la
Fig. 2, en la cual 4a y 5a designan dos rodillos, corres—-.
pondientes a los rodillos 4 y 5, en un dispositivo sustan-
cialmente de la misma clase que el dispositivo representado
en la Fig. l. No obstante, el dispositivo segfin la Fig. 2
difiere del correspondiente a la Fig. 1 en el hecho de que
no precisa estar provisto de medio alguno de recdbrimientb;
El rodillo S5a est& provisto, en camblo, de una garganta
anular 8 de sustancialmente la misma anchura que los medios
de recubrimiento 7. Gracias a esa garganta anular 8, el la-
ninado de las dos capas 1 y 2 de mabterial juntas se impide
en una zona A que discurre en la direccidn longitudinal de
la banda, véase la Fig. 3, en la cual se ha exagerado la
distancia entre las dos capas. Posiblemente pueda obtenerse,
no obstante, un resultado correspondiente al representado en
la Fig. 3. Se puede lograr, si la garganta anuliar 8 del ro-
dillo 5 esté conectada a una fuente de vacic a través de un
canal 9, como se ha indicado en lineas de trazos en la Pig.
2. En este caso, sin embargo, la garganta anular 8 debe estar
cubierta por una lémina de obturacién o similar, fuera de la
propia distancia de agarre de los rodillos.

En la Pige. 4 se ha ilustrado el modo en que el esbrati~
ficado 1, 2, obtenido de acuerdo con la Fig. 1 6 con la Fig.
2, puede ser cortado por medio de un rodillo 10 de doble cor-
te que tiene ruedss de corte 11 y 12, contra un respaldo 13.

Dejando que la superficie periférica del rodillo 10 corra so-
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bre el material portador 1, los bordes de corte de las rue-
das 11l y 12 podrfan ser ajustados de tal manera que la rue-
da 11 corte a través de ambas capas, la 1y la 2, mientras
que la rueda 12 corte a tfavﬁs de sblo la capa 1. : B
La Fig. 5 ilustra una unifn que se ha hecho por me- ;
dio del material cortado de acuerdo con la I'ig. 4 después
de quitar la parte 14 del material portador que esti situa-
da entre las ruedas de corte 11l y 12. Como se vers, la tira
15 formada entonces para que sobresalga del material porta—
dor 1, ha sido plegada en torno al borde cortado libre del
material portador. Tras ello, como se ha ilustrado en lgheas
de trazos, se ha empujado un trozo de material correspon-

diente a la parte izquierda del material cortado, segln se

ve en las Figs. & y 5, bajo la tira plegada 15 y, junto con

"esta fltima se ha unido a la cara inferior de la parte dere-

cha, por ejemplo por soldadura por calor. El trozo Gltima-
mente mencionado de material puede consistir, por ejemplo,
en el borde opuestvo del trozo de maberial representado en
lineas de trazo 1lleno, después que éste ha sido Fformado en
forma de un tubo. Como serd evidente de la figura, la unién
agi obtenida presenta una capa continua hacla arriba del ma-
terial de recubrimiento.

La Fig. 6 ilustra un material portador 1o recubierto
por ambos lados, habiéndose designado las dos capas de recu-
brimiento por 1/ y 18, respectivamente. El recubrimiento de
los dos lados se ha efectuado simétricamente y por medios
correspondientes a los de las Figs. 1 y 2. Frente a las zo-
nas opuestas de adherencia dgbil o nula asi formadas, se cor-
ta la capa de recubrimiento 17 y 18 por medio de rodillos de

corte 19 y 20 que tienen rucdas de corte 21 y 22.
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En la Fig. 7 se ha ilustrado el modo en que el mate-
rial obtenido de acuerdo con la Fig. o se corta por medio
de un rodillo cortador 23 que tiene ruedas de corbte 24 y
2%, ¥ por medio de un respaldo 26. Como se ha ilustrado-gh
la figura, ese corte tiene lugar después que las tiras for-
madas en la anterior operacién de corbte han sido plegadas
por cualesquiera medios adecuados, por ejemplo por medios
rascadores o por boguillas de succlén o de aire comprimido.

En las Pigs, Sa y 8b se ilustran dosg tipos diferen-
tes de uniones que pueden obtenerse por medio del material
corvado de acuerdo con las Figs. 6y 7, despuﬁs que se ha
quitado el trozo de material 29 entre las ruedas de corte
24 y 25.

Finalmente, en la Pig. 9 se muestra un estratificado
que se ha obtenido por medio de un dispositivo similar al
de la Fig. 2 pero con una garganta snular muy agr§ndada Yy
por nmedio de un potente vaclo en esa garganta. Si se corta
ese estratificado 30, 31 a lo largo de la linea B-B, se ob-
tendrén tiras de material de recubrimiento 31 que sobresalen
desde el material portador 30 de la misma manera que ante-
riormente.

Como se comprenderé, el invento no queda limitado a
los ejemplos anteriormente descritos sino que puede modifi-
carse dentro del alcance de las reivindicaciones contenidas
en la Nota adjunta. Asi, por ejemplo, el rodillo provisto
de una garganta anular puede ser sustituido por dos rodillos
operando en paralelo, espaciados a una distancia correspon-
diente a la anchura de la zona longitudinal estrecha. Ademas,
los dispositivos cortantes antes ilustrados esquembticamente

pueden modificarse neturalmente en una pluralidad de formas
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diferentes. Los estratificados representados pueden ademis
tener como estratos capas adicionales para conseguir diver-
sas caracter{sticas funcionales o para cambiar su aspectb{':
Esta solicitud, que corresponde a la presentada eﬂ»
Suecia el 15 de abril de 1965, bajo €l n? 5005/65, se aco-
ge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto

sobre Propiedad Industrial.

NOTA

Los puntos de invencidén propia y nueva que se presen-
tan para que sean objeto de esta Patente de Invencibn en
Egpaila, por VEINTE aflos, son los siguientes:

12, - Un método aplicable a un estratificado de un
material portador y un maberial de recubrimiento para pro-
ducir una banda que tiene una tira del material de recuuri-
miento que sobresale més alla del material portador, carac-
terizado por el hecho de que al estratificar el material
portador y el material de recubrimiento, lo que tiene lugar
en una region del material portador gue es mis ancha que
dicha banda, se impide que el material de recubrimiento se
adhiera al material portador en una zona estrecha corres-—
pondiente a dicha tira, y por gque ¢l material se corta lue-
go a lo largo y dentro de dicha zona, estando los cortes .
en el material portador y en el material de recubrimiento,
respectivanente desplazedos entre si de tal manera que ge
forma dicha tira.

29, - Un método sepfin ¢l punto 1, caracterizado por
el hecho de que el materisl portador es recubierto en di-

cha zona con un antiadhesivo antes de estratificar con el
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39y Un método segfin el punto 1, caracterizado por el

material de recubrimiento.

hecho de que la presién de estratificacidn entre dos rodi-

llos usados en la operacidn de estratificado se disminuye

T

en dicha zona.

2, - Un método segfin el punto 3, caracterizado por'el
hecho de que el rodillo de estratificar que actla contra el
material de recubrimiento estg provisto de una garganta anu-
lar para proporcionar dicha reduccidn de bresidn.

52. = Un mdtodo segln el punto 4, caracterizado pox
que la parganta anular esti puesta en comunicacién con una
fuente de vacio para ulterior disminucifn de la presidn.

62. - Un método segflin cualquiera de los puntos prece-
dentes, caracterizado por el hecho de que primero se hace
un corbte sustancialmente sbélo en el material de recubrimien-
to, por que ese maberial se pliega luego y por que.final-
mente se corta a btravés el material portador.

72. - Un método segfin el punto 6 aplicado a un mabte-
rial portador recubierto simétricamente por ambas caras, ca-
racterizado por el hecho de que dos cortes, uno en cada capa
de recubrimiento, se hacen a una distancia uno de otro corres-
pondiente a la anchura de dicha zona y coincidiendo sustan-
cialmente con los bordes que limitan dicha zona, por que las
dos tiras asl formadas se pliegan en sentidos opuestos, y por-
que un trozo de maberial portador, correspondiente sustancial-
mente a la anchura de la zona, se quiba en la regibn que con
ello queda expuesta para former dos bordes libres de maberial

portador que tienen tiras adherentes que sobresalen.
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89, - Un método para producir una banda que tiene una

tira de material de recubrimiento que sobresale més alld |
del material portador.

Tal y como se ha descrito en la Memori2 que antecede,
representado en los dibujos que se scompafian y con los i‘in'ér;s”
que se han especificado. -

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a m'égquina.
por una sola cara. '

Medria, 7 OABR. 196b

P. A.

Alb de Elzabury
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