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por "Un procedimiento para la produccién continua de una hoja

 gimple de materia termopldstica provista de una o varise vainas

tubulares comprendidas entre los bordeg" « = = = - = - ——— - -

g8 favor de: PIRUILI PLAS®, Societd per Azioni, de nacionalidad
italiana, domiciliada en Centro Pirelli, Piazza Duca d'Aosta,

n® 3, MIDANO (Italia).

IWIORTA  DSSCRIPYIVA

la pregente invencifn se refiere a un procedimiento para
la produceilén continua de una hoja simple de materia termoplds-
tica y en especial una hoja simple de materia termopldstica pro-
vigta de vainas tubulares de la misma materia,

las hojas de materia termopldstica como polietileno, poli-
propileno, cloruro de polivinilo, provigtas de vainas tubulares
del mismo materiml, paralelas a log bordes, hallan extenso empleo
como material de cubisrta y de probeccidn en general, Principale
mente en el campo de la agricultura tal material es muy solicita-
do, pudiendo éste ser empleadd para el cubrimiento de inverndcu-
los, de construcciones rurales, de montones de productos agrico-

lag y gimilares,
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La presencia de lag vainas fubulares es aconsejada por la
necesidad de tender ol material de cubierta y Ffijarlo en una
determinada posici6n.rﬁbntro tales vainag vienen al efecto intro- -
ducides filetes o ﬁordézuelas, gque vienen luego fijados en la og-
tructura rfgida, sobre la cual es tendido el material de cublerta
nigmo.

Son conocidos diversos procedimientos discontinuos para pro-
ducir hojas simples de materia texrmopldstica provistas de vai-
nas tubulares. Bn general se trata de aplicar sobre la hoja sim~
ple de materia tvermopldstica, ya obtenida por ejemplo pPOr me-
dlo de extrusifn tubuler tiras de la misma materia (preparadas a
parte) por medio de soldadura de sus bordes, efectuada on gene—
ral en caliente.por medio ds Srganos calentados, hagta eldciri-
camente., ‘

Son también conocidos unos procedimientos para producir una
hoja simple provista de vaina, empleando una hoja tubular, de la
cual ge quita una tira segdn la anchura de la hoja simple que se.de-
sea obtener; luego se sueldan log bordes longitudinales doblados
de la hoja simple obtenide para formar dos vainas marginales,
pientras dicha tira queda inutilizada. ' |

Bs deseable poder realizar por medio de procedimiento conif-
nuo una hoja simple que sea originada por hoja tubular contfnua-
¥ que esté provista de a lo menos una vaina tubular comprendida
entre los bbrdes longitudinales, ut;lizando partes de la hoja
do partida sin pérdida alguna de material, Bg tambidn deseable
que la hoja asi{ formada pusda venir enrollada en la bobina de
anchura menor y formar un enrollamiento regular y equilibrado no-
obgtante la presencia de vainas tubulares comprendidas entre los

bordes. BEn efecto, gino intervienen adecuados recursos correcti-
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vog, tales vainas intermedias, a continuacidn del enrollamiento
de la hoja, determinan un aumento del efectivo espesor del con-
Junto de la bohina localizado solamente en puntos intermedios
correspondientes a dichag vainas, con la congecuencia que tal
localizado aumento de espesor puede hacer inestable dicho enro-
llamiento y provocar deformaciones permsnentes en la hoja segin
viene <iracclonada en bobina.

Con el término "hoja simple" adoptado en la descripeién
¥y en lag reivindicaciones se entiende la hoja de una capa dni-
ca que ge aiferenc{; de la hoja tubular, la cual en esiado aplase
tado se presenta bajo forma de a lo menos dos capas sobrepuestas
por doblamiento de las extremidades,

Bl procedimiento de la presente invencidn tiene por finali-
dad la obtencién ae una hoja simple contfnua que responde a log
dog fineg citados; segin una tforma de fébricacidn continua de
tal hoja,

Ta hoja simple continua de materia termopldstica obtenida
segﬁn‘el procedimiento de la presente invencidn originedas por
hoja tubular extrusa y seguldamente aplastada, se caracteriza por
el hecho de que presenta una o varias vainas tubulares las cus—
les estdn situadas entre los bordes suyos en posicibn paralela
a dgtog y estdn constituldas, cada una, por una vira quitada,
originada por una zona andloga de la misma hoja de partida y sb-
lidamente unidas luego log bordes suyos, en caso de pluralidad
de vainas las zonas andlogas siendo contiguas, dicha hoja gimple
songervando en su enrollamiento en bobina la estructura estratifi-
cada por doblamiento de los mdrgenes de la hoja tubular originaw
ria aplastaca de modo que en corregpondencia con los mdrgenes el

éspesor efectivo del conjunto del enrollamientv es por lo menos
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igual al espesortofediive de conjunbo en correspondencia de uicha
vainao

bs de realzar que la presencia ce las vainas aporta aumento
del espesor en tales puntos tanto en la hoja como, en consecuencia,
en su enroliamiento en bobina. Gracias a la invencifbn, el espesor
efectivo ae conjunto de wal enrollamiento en correspondencia con
las vainas resulta no ser mayor que el egpesor efectivo g con-
Junto que el enrollamiento migmo preseﬁta en los mdrgenes.

sgto es garantla ae estabilidaa del enrollamiento en bobina
@ la hoja, el cual no obsiante las vainas se presenta regular'y
equilibrado, ademds de compacto, por lo menos sobre ambos mfrge-
nes presentando espesor en conjunto izual o mayoxr }GSpecto a los
puntos intermedios.

81 procedimiento comprende lag fages de exvruir wna hoja
wubular de materia vermoplsticm; conferir a dicha hoja tubular
un aplastamiento formando capass sobrepuestas por doblamiento de
log mfrgenes; limitar una zona o varias zonas conuigﬁas de dicha
hoja tubular comprendidas a lo largo de respectivos pares de
generatrices; operar la soldadura de dichas zonas sohre otras
partes de dicha hoja en la aireccifn de extrusibn, la séparaciﬁn
de dichas zonag de la hoja tubular bajo forma de tivas poxr medio
de cortes a lo largo de los regpectivos pares de generatrices pu~
diendo toner lugar antes o despuds dicha soldadura, el priméro
de dichos cortes operando también la transformacidn de la hoja
tubular en hoja simple, la parte separada de dicha hoja tubular
giendo integralmentie utilizada en la formacidn de dicha vaina; ¥y
Finalmente enrollar en bobina dicha hoja simple conservando la
estructura esbratificada por doblamiento de los nfrgenes originada

por dicho aplastamientp.
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Para realizar el procedimisnto de la invencidn se puede
emplear cuolquiexa materia termopldstica adecuada para ser
transformada en hoja, como por ejemplo ¢l cloruro de polivini-
lo, el polietileno, el polipropileno y similares,

La presente invencibn serd mds claramenbe comprendida por
la descripcifn que sigus a t{tulo de ejemplo no limitativo con
roferencia al adjunto dibujo en el cual:

- la figura 1 musstra una vista en porgpectiva de una bobi-
na de una hoja llevando una vaina tvbular entre los bordess

- la figura 2 muestra una viste en perspectiva de una bobi-

na de una hoja como en la {igura 1, que tiene los mfrgenes doblaw

" dog en forma de fuellej

-~ la figura 3 muestra una vaviante de la figura 2;

~ la figora 4 muegtra otra variante de la figura 2j

- la figurs 5 muegtra una vista en perspectiva de una bobi-
na de una hoja como en’.la figura 2, que lleva ademgs vainas tu-
bulares en log bordes;

-~ la figura 6 muestra una vista en persgpectiva de una bo-
bina de una hoja como en la figura 5, que lleva ademds otras
vainas.

La hoja simple viene realizada por medio de corte longitu~
dinal de una hoja tubular, que & su vez viene obtenida por el
procedimiento continuo de extrusién. Tal hoja twbular, seguida-
mente despuds de su extrusibn, sufre un aplastemiento de manera
de presentarse sugtancialmente segln una estructura de dog céw=
pas sobrepuestas oblenida por doblamiento de la hoja misma en
sus extremidades (a¥n que tal hoja tubular al estado {ntegro no
aparcce en las figuras). in la hoja tubular aplastada-por los

mdrgenes a modo de simple (en dos capas solamente), mds preocissmente



10

15

- 20

25

e
gmmw?p

-6 -

on un® de las dos capas, como muegtra la figura 1, o gea en la
capa 1, vienen practicados de manera continua dos cortes a.lo
largo de las generatrices 3 ¥y 4 que limitan una zona de modo
gue goa geparada una tira continua 5,

Rambién despuds de tales corteg, que transforman la hoja
tubular en hoja simple 4, csta Wltima mantiene la dobladurs de
log mdrgenes originada por el aplastamiento de la hoja tubular
de partida.

Como se ve en la figura 1, la tira 5 eg llevada en COnﬁaéto
con la cara interna de la otra capa, sefialada con 2, en la direc-
cifn de extrusidn y €eta proviene do une analogd zona de la capa
opuesta 1, comprendida entre lag generatrices 3“y 4 ¥y situada en
posicidn frontal,

Log bordes de tira 5 vienen unidos sélidamente de modo con~
tfnuo a la capa 2, por medio lag lineas de goldadura 6 y 7 (rea-
lizadag de modo ya conocido), que en la figura 1 y en lasg otras
Tiguras egtdn representadas'por nedio de puntos.

Viene asl realizada la vaina 8, que egt4 comprendida entre
log bordes longitudinales 9 y 10 de la hoja gimple y es paralela
a Ssbos,

Para el enrollamiento en bobina de la hoja simple, provigta
de a lo menos una vaina-entre los Bordes, cual egtd fepresentaaa
en la figura 1, viene mantenida la estructura estratificada por
doblamiento de los mdrgenes consecuencia del aplastamiento sime
ple de la hoja tubular. Ademds, la ventaja, de por sf conocida,
de tensr una bobina de apchurs menor que aquella de la hoja simple
extendida se obtiene también la ventaja de tener una bobina, en
la que por lo menos ambos mfrgenes suyos 1l y 12 son compactos,

como #81 regto e igualmente compacta en este cago toda la parte
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re,tanve del enrvollamiento porque la presencia de la vaina posgee
golamente un redoble &ol egpesor de conjunto, andloganente a cuanto
ge voerifica en cualguier otbro punio del enrollamisnto.

La figura 2 muegira una hoja simple enrollada en bobina y lle-
vando la misma vaina & de la figura 1 con la diferencia de que la
hoja provicne de hoja tubular prescutando estructura estratifica-
da por los rcsPectivoé doblamisntos 13 7 14 a los dos mfrgenes baw-

jo forma de fuelle en ambos mfrgenos. xn tal caso la bobina se pre-

- genta de mds espesgor en ambos mfrgenes 15 y 16 donde el espesor

efeclivo de conjunto de la hoja simple enrollada ey doble regpecto
al gue resulta en correspondencia de la vaina,.

#n la figura 3 s¢ nuestra una hoja simple enrollada en bobi-
na, on la cual lasg vainas & y 8' esidn constitufdas por las tiras
5y 5' que son colocadas en la capa 2, sobre la cual egidn soldaw
das y que provienen del movimiento lateral de zonas andlogas conti-
guag de la capa opuesta 1, limitadas respectivamente por las gene=
ratrices 3,3' y 3',4 y situadas en posicibn no frontal, como re-
sulta de la representacibn con lfneas a trazos.

#1 movimiento lateral de las tiras 5 y 5', despuds de su sge=
paracidn de la hoja tubular y hasta alcanzar los puntos en que
dstas vicnen soldadas, se realiza por mediog ya conocidos. Yambidn
en egte caso la bobina se presenta de mde espesor en los mdrge-
nes 15 y 16, que no en correspondencia de lag dog vainas.

$i se degea, se pueden realizar vainas también en los pliegues
del fuelle por medio de soldadura de tiras que provengan de una
cualquiera zona de la capa opuesta (que en esie cago puede ger la
capa 2), situada en posicidn frontal o no frontal,

#n la figura 4 cgtd mogirada una hoja simple enrollada en bom

bina que presenta la vaina 8 que egtd constitulda por la tira 5 que
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proviene por movimiento lateral de la zona que es formada por lag
generatricesy 3 y 4 y estd situada sobre la miegma capa L. Ba corres
pondencia con log mfrgenes 15 y 16 el espegor efectivo de conjunto
del enrollamiento de la hoja simple es mayor que aquel que resulta
en correspondencia de la vaina,

Y1 se degea se pueden formar vainas también en correspondencia
con log bordes longitudinales 9 y 10 de la hoja gimple,

Como ge ve en la figura 5, tales bordes‘vienen doblados al exte=
iior gobre sf mismos y soldados en contacto con la hoja por medio
las respectivas lineas de soldadura que egtdn representadas con los
pwatos 17 y 18, de modo de obtener las vainas 19 y 20,

También en este caso la bobina se presenta de mfs espesor en
ambos>mérgenes suyos 15 y 16, poréue en egtos puntos el espegor
efectivo de conjunto de la hoja simple enrollada es, sracias a los
doblamientos en fuelle, mayor que aquel que resulta en corresponden=
cia de las vainas 19 y 20 y en correspondencia de la vaina 8.

Si ge desea, se puede utilizar la dobladura en fuells de la
hoja para formar otras vainas Unicamente pér‘medio de soldadura,

Como resulte de la figura 6, se pueden operar soldaduras & lo
largo de generatrices en correspondencia de todas las dobladuras for-
madas de los dos fuelleg laterales 13 y 14, _

En tal figura se notan lag lineas de soldadura 21, 22, 23, 24,
25 y.26 (representadas por medio de puntos) gracias a lag cuales so
realizan las respectivas vainas 27, 28, 29; 30, 31 y 32, Tales vai~-
nas no aportan ningdn aumento de espegor,

La soldadura se realiza de log modos o con medios ya conocidos.
Egta pueds ser realizada, operando con medios calentados eléctrica-
mente o de otro modo. Ta goldadura puede también ser realizada

por medio de sujecién de la parte especifica de la hoja con campo
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eldctrico u otra frecuencia, cuando la materia termopldstica, de
que estd constitufda la hoja, se presta para el tratamiento.

Bn lugar de formar las tiras por medio de corte de lag zZo-
nas y seguidamente soldar tales tiras sobre la hoja simple asf
congtitulda segln cuando se ha descrito con referencia a log die
bujos, se pueden operar los corteg sucesivamente a tal goldadura
entre capas de la hoja tubular, de modo de obtener por medio de
log cortes mismos tanto la frapsformacién de la hoja tubular en

hoja simple como la separaclén de las tiras que forman la vaing.
WOoTA

Por la patente de invencidn a que se refiere la presente .me—
moria descriptive se REIVINDICA la propiedad y la explotaciln ex=
clugiva de: S
' 1.~ Un procedimiento para la producciln continua de una ho~
ja de materia termopldeiica provista de una o varias vainas tubue
lares comprendidas entre los bordes, destinada especialmente como
material de cubierta y de proteceidn en general, caracterizado por
el hecho de que comprende lag fases de extruir una hoja tubularj
conferir a dicha hoja tubular un aplagtamiento que genera capas
sobrepuestas por doblamiento de los mfrgenes; limitar una zona o
varias zonas contizguas de dicha hoja tubular comprendidas a lo
largo de rospctivos pares de generatrices; operar la goldadura
de dichag zonas sobre otras partes de dicha hoja en la direccidn
de extrueidn, la separacibn de dichas zonas de la hoja tubular
bajo forma de tiras por medio de cortes a lo largo de respectivos
pares de generatrices pudiendo tener lugar antes o despuds de di-
cha soldadura, el primero de dichos cortes operando tambidn la

transformacibn de la hoja tubular en hoja simple, la parte sepa-
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rada de dicha hoja tubular giendo integralmente ubilizada en
la formameidén de dichas vainasg; y, finalmente, enrollar en bhobi-
na dicha hoja simple conservando la estructura estraiificada por
doblamiento deo los mfrgenes originada por dicho aplasiamientbo.

2v= Un procedimiento, tal como el egpecificade en 1, carac-
terizado por el hecho de que comprende lag fases de extruir una
hoja tubular; conferir a dicha hoje tubular un aplagtamiento que
genera dog capas sobrepuesias por doblamiento de los mdrgenes;
separar a lo menos una tira de una zona andloga de dicha hoja tu-
bular por medic de corte a lo largo ds su par de gonergirices,
con esto transformando la hoja tubular en hoja simple; llevar
dicha tira en contacto con una parte andloga de dicha hoja simple
en la direccilén de extrusién; operar la goldadurs que une los
bordes de dicha tira con dicha hoja gimplej yy finalmente, enro-
llar en bobina dicha hoja simple conservando la estructura egtra-
tificada por doblamiento de los mfrgenes originada por dicho aplag-
tamiento.

3= Un procedimiento, tal oomo el especificado en 2, carac-
terizado por el hecho de que dicha +ire viene coriada de una zo-
na andloga de una capa, la cuzl estd situada en pOsiciSn frontal
opuesta al punto de la otra capa en la que dlcha vaina viene sol-
dada.

4e= Un procedimiento, tal como el especificado en 2, carac—

terizado por el hecho de que dicha tira viene cortada de una Zow

na anéloga de una capa la cual estd situada en una cualquiera po-

sicifn no frontal respecto al punto de la otra capa en el cual
dicha vaina es llevada por medio de movimiento lateral para ser

soldada,
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oo~ Un procedimiento, tal como el especificado en 2, caracte=
rizado por ol hecho de que dicha tira viene cortada de una zona
andloga, que estd situada sobre la misma capa, sobre la cual viene
1levada dicha tira por medio de movimiento lateral para ser soldadas.

B~ Un procedimiento, tal como el egpecificado on una cuale
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por el
hecho de que en correspondencia de a lo menos una de lag dos do-
bladuras de los mdrgenes resuliantes del apiastamiento simple de
dicha hoja tubular vienen soldadag dichas capas a lo largo de go-
neratrices opuestag.

Te— Un procedimiento, tal como el especificado en una cuslquie~
ra de las reivindicaciones 1 - 5, caracterizado por el hecho de
que a dicha hoja tubular viene conferido seguidamente despuds de
la extrusidn un aplastamiento que genera una estructura estratifi-
cada por doblamiento de log mdrgenes bajo forma de fuelle en a lo
menos uno de dichos mfrgenes y por el hecho de que tal estructura
viene mantenida tambign durante el enrollamiento en bobina de la
hoja simple obtenida.

Gs- Un procedimienio, tal como el especificado en una ouale
quiera de las raivindicacionesg precedentes, caracterizado por el
hecho de gue en correspondencia de a lo menos un pliegue de a lo
menog uno de taleg fuelleg lateraleg vieno operada una soldadura
a lo lapgo de gonoratriceg opuegtas de log dos bordes doblados.

9o Un procedimiento, tal como el especificado en una cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por el
hecho de que a 1o menos uno de los bordes de la hoja gimple viene
doblado sobre sf mismo y eg soldado a dicha hoja para formar una
vaina.

10.~ Un procedimiento, tal como el eupecificado en upa cuale



10

15

20

25

—-12 -

qﬁiera de lag reivindicaciones 2 a 9, caracterizado por el hecho
de que el corte de la zona para obtener, ademfs dg la transforma—
¢ién de la hoja tubular en hoja simple, tambidn la separacidn de
las tiras que forman la vaina viene operado despuds de dicha golda-
dura en vez de antes que dsta.

1l,= Un procedimiento, tal como el especificado en 1 o 2,
caracterizado por el hecho de que la hoja simple contlnua de
materia termopldetica producida comprende las vainas situadas ene
tre los bordes de la hoja misma en pogicién paralela a dgtos y es-
tdn consﬁituidas, cada w2, por une tira llévadag originada de una
zZona andloga do la misma hoja ds partida y gblidamente unida a lo
largo de sus bordes en caso de pluralidad de vainas lag zopas and-
logas siendo contfzuas conservando dicha hoja simple durante su
enrollamiento en bobina la estructura estratificada por doblamienw—
to de los mdrgenes de la hoja tubular originaria aplagtada de mo-
do que en correspondencia con los mirgenes el espesor efectivo de
conjunto del enrollamiento es por lo menos izual al espesor efec
tive de conjunto en correspondencia de dicha vaina,

124~ Un procedimieﬁto, tal como el especificado en 11, carac-
terizado por el hecho de que a lo menos una vaina estd constitufda
por wna tira llevada originada de una zona andloga de una capa Opue g~
ta, situada en posicidn frontal. :

13+= Un procedimiento, tal como ¢l espedificado en 11, carace
terizado por el hecho de que a lo menog una vaina ostd constitul-
dé por una tira llevada originada do una zona andloga de una capa
opuesta situada en una cualquiers posicibn no frontal.

. 14e~ Un procedimiento, tal como el especificado en 11} carace

terizado por el hecho de que & lo menos una vaina estd constitufda:

por uwna tira llevada originada de una zona andloga situada sobre
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la micma capa, en la cual estd dicha vaina.

15,- Un procedimiento, tal como el especificado en una cusl-
quiera de lasg reivindicaciones de 11l-14 caracterizado por el hecho
de gue en corregpondsncia de a lo menos una de las dog dobladuras
en los mdrgenes resultantes del aplagtamiento gimple de la hoja tu-
bular originaria estd una vaina resultante de la gflida unidn de
las dog citauas capas a lo largo de generatrices opuestas.

16~ Un'proeedimiento, tal como el esgpecificado en una cual-
quiera de las reivindicaciones de 1l-15, caracterizado por el hecho
de que en su enrollamiento en bobina la hoja mantiene la egtructurs
estratificads por doblamiento de la hoja tubular aplagtada origina-
ria bajo forma de dobladura en fuelle en a lo menos una de los mdr
£enes.

17.= Un procedimiento, tal como el ¢specificado en 16, carac-
terizado por el hecho de que en correspondencia de a lo menog un
pliegue de a lo menos uno de aichos fuelles marginales egtd formada
una vaina resultante de la s6lida unidn a lo larzo de generatrices
Opuestas gituadas & los dos bordes que forman dicho plicgue.,

18.- Un procedimientio, tal como el sgpecificado en una cual-
quiera de las reivindicaciones de 11-15, caracterizado por el hecho
de que en a lo menos uno de sus bordes esvd furmada una vaina cong-
titufda por el borde originario doblado y sblidamente unido a la
hoja misma,

19.~ "Un procedimicnto parva la produccién conitinua de una hoja
simple do maveria vermopldsvica provista de una o varias vainas tu~
bulares comprendidas entre log bordes',

-

Congta.

et
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Congta la presente memoria uescriptiva de catoree hojag fo-
liadas, escrifag por wa sola cara,

Bgrcelona, 19 de Octubre de 1966.

w.
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