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PATENTE DE INVENCION
POR VEINTE Afios
EN ESPANA
solicitada a favor de Compafifa Internacionsl de Ma.;mfacturaa Plasti-~
cas S.A.-Interpldsticas. socledad espafiola, con domicilio en Valencia,
calle de Chersy, n® 4, 6 y 8
P or

' ullclull 2wt u!' ! PROCEDIMIENTO CON SU CORRESPONDIENTE DISPOSITIVO,
PARA EL REFUERZO DE TUBO DE FILM DE POLIETILENO"='m!'m! mtu!'attmh a!lsttu!iz

MENMORIA DESCRIPTIVA

La invencidn de que trata la presente memoria y los dibu-
Jjos complementarios anexos, se refiere a un original procedimiento
para el refuerzo de tubo de film de polietileno, asi ocomo al especial
dispositivo empleado para ello.

El procedimiento y el dispositivo citados se aplican pre~
ferentements a los tuhos de film de polistileno fabricados por extru~

sidn y tieven la finalidad de obtener un tubo de la naturaleza indica-
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da que salga de la maquina con dos zonas longitudinales de sus pa-
redes en forma de franjas, de mayor espesor que el resto, con el
proposito de que en estos puntos tenga mayor resistencia a la trag
cidne

El refuerzo adicionado a los tubos de film de polieti~-
leno, segim 1m presente invencidn, tiene una gran utilidad cuando
estos tubos se emplean para la fabricacion de bolasas pars con:bengr °
transportar productos, puss en estos casos, tales bolsas no pnede\:‘f
emplearse ghora, o almenos su uso es mu limitado, a causa de que =
no resisten la traccidn del peso del contenido, sin rasgarse por los
puntos en que 6 les montan o practican las asa para sostenerlase.

A causa de esto, no ha sido poeible aun sustituir el papel por bolsas
de polietileno, en las cuales, la solucion de fabricarlas con sus -
paiedes de un mayor grueso, no es solucion, porque esto encareceria
excesivamente los costess Por el contrario con los refuerzos obteni-
dos por medio delpresente procedimiento y dispositivo, estas bolsas
no resultan mucho mas caras y son aptas para su smpleo en los comer=
cios como envases contenedores de froductos, sin que se desgarren.

El procedimiento objeto de la invencion consiste esencial-
mente en adherir en cada una de dos gonas dismetralmente opuestas del
tubo de f£ilm de polietileno, una lamina en forma de banda o cinta de
polietileno, o sea del mismo material que el tubo, mimultaneamente
a su extrusiln, o sea en el mismo momento en que sale ds la boquilla
o cabezal del extruder, efectuandose dicha adherencia precisamente en
ol espacio comprendido entre la salida de la boquila y la zons de =
enfriamiento, para que el tubo de film que estd saliendo se encusntre
todavia en egtado viscoso, en cuyo momento se realiza la incorpora=

cion de la banda o ointa postiza por adherencis visco-termina, impule
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sandola contra el tubo con una ligera presidn,

Para la realizacidn del prrocedimiento descrito en térmi-
nos, generales en los precedente parrafos, se empleara un dispositi-
vo especial que forma también parte integrante de la invencidn y que, :
para facilitar su comprensidn, representamos a titulo de ejemplo mn
los dibujos adjuntos. Estos dibujos, que son mas bien de carépter efm
gquematico, no deben interpretarse en sentido restrictiwo sino amplio

~

y general, dada su condicidn meramente aclaratoria.

Los referidos dibujos representan en sus figaras como

slgue:

Figura 1.~ Vigta frontal en slzado

Figura 2.~ Lateral en alzado

Pigura 3.- Planta

Refiriendonos a los citados dibujos y sefialando sus partes
con referencias numdricas para permitir su localizacidén vemos que el

ejemplo de realizacidn que en ellos se represeﬁta comprende los si-
gulentes elementoss

El czbegal del extruder se designa con -j—-, siendo -2~ la
boquilla de extrusidn, mientras que con -3~ se designa el tubo de
velicula de polietileno que sale de la boguilla y con -11- el anillo
de enfiiamiento.

Con =4~ me sefiglan lo=s ghe podamoa denominar cilindros pe-
gadores, construidos preferentemente de aluminio y recublerios de una
materia que evite que se adhiera a ellos la pelicula viscosa del tubo
=3~, pudiendo ser, por ejemplo el producie que en el comercio se dene-—
mina "Teflou", Estos cilindros van montados en los ejes ~5- y esios a
su vez en los soportes —6-, que deben permitir su desplazamiento en
forma longitudinal, paralela al centro de eje del extruder. Con este

desplazamiento podemos hacer que la distancia sefislada =Y=y en la
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figura 3, pueds variar de acuerdo con el diametro del tubo -3- que se
desee obtener, Es tambien conveniente que los soportes «é= permitan vg
riar las alturas sefialadas con =%= y =X~, en la figurs 2, con respecto
el tope del cabezal -2~ ¥ & la zona de enfriamiento sefialada con =Tme :

‘La distancia ~Y- (figura 3) serd determinada por las condi
clones de extrusién existenies en cada caso particular, siendo la alty
ra do la dlinea -7~ de la zona de enfriamiento, quien determine la dis-
tancia «X-, (figura 2), habiendo entre ellos una relacion directam:n-
te proporcionals _ '

Los alimentadores de la limina de polietileno en forma de
tenda son dos y se sefialan con =8-, siendo ~9~ la lamina en forma de
cinta o banda citada, y ~10- los ejes de los dos alimentadores que conw
viene montarlos con libre giro en co;}in_etes soporte con rodamientos.

Comopuede deducirse de lo expueéto ¥y segﬁ;a se aprecia en
los _di'bu;jos, al ir desenrollandose la cinta o banda laminar -9-, de los
rollos alimentadores =3, se hard pasar por debajo de los cilindros
pegadores =4=, los cuales con una ligera presidn la haran establecer
contaocto con el tubo =3- que, en una zona cercana a lg salida de este
de la boguilla =2=y, de modo qus al estar aun en estado visocoso, 8se
adherird al tubo ascendente, uniéndose a el y formando en dos franjas
opusstas un aumento del grueso de lg pared, tan anche y grueso como se
desee (siempre dentro de 1imites Tagonables), que constituyen dos efi-
caces refuerzos del tubo, haciendo apto para montar o practicar en e
1los unas asas cuando se cierre por un extremo y se convieria en una
bolaa.

Para comprobar si la presidn de los dos cilindros pegadores
=4=, ¢ la correcta, se verificara sobre ei material embeobinado, que a

cadalado de la léming adherida senote una "“sombra", por ejemplo de =
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unos 10 milfmetros. Esta sombra es en realidad material que no alcanso a
expandir completamente el tubo -3-.Por esto conviene (aunque no es imperg
95 tivo)que la distancis =Z-(figura 2)mes la menor posible para poder obte~
ner asi una mejor wuniformidad en el espesor de la pelioula o filme
Bn lodescrito hasta ahora se ha supuesto que la banda o
cinta ~9- no estabs impress. En este caso aunque la distancia ~Z~ es
importante para los_rar una buens adherencis, aungue sea exoesiv; no

100 afecta realmente al producto final terminado. N

Hay que tener en cuenta, que la banda o cinta =G, puede ir
impreea, en éuyo caso sl que conviene que la distancla =Z- sea la minima
pars permitir una adherencia de la cinta o banda =9=, sin deformaciones
en la lmpresion de la banda ¢ cinta.

3;05 En los dibujos no sd ha representado ni se ha descrito el -
dispositivo recogedor del tubo de film =3=~, por ser del tipo convencio=
nal usado en la industria de %ransformacion de plastiocos.

» Finalmente conviene bacer consiar la posibilidad de que tan-
to en el procedimiento como en eldispositivo empleado varie todo aque~

110 1lo de caracter accesorioc que no altere lo esencial del invento que ee
resume en la sigulente

Los puntos nuevoe y de propia invencion que serelvindican
en ests Patente de Invenciln, soni

115 1.~ Procedimiento, con su correspondiente dlgpoaitivo, para
el refuerzo de tubo de film de polietileno, caracterizado por efectuar
la adherencia en cada una de dos zonas diametralmente opuestas, del clw

tado tubo, de una lamina en forma de banda o ointa de polietileno,c seas

del mismo material que el tubo, simul taneamente & la operaclon de su =
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zal del extrunder, efectuandoee dicha adherencia, precisamente en el
éspacio comprendido entre la salida de la boquilla y la zona de en-
friamiento, para que el itubo de film que esté saliendo, se encuentre
todavia on estado viscoso, en cuyo momento se Tealiza la incorporacién
de la banda o cinta postiza, por adherencis visco-térmica, impuiaﬁndola.
contra el tubo con wma ligera presidn. E’\
2.~ Procedimiento, con su correspondiente dispositivo, psra
el refuerzo de tubo de film de polietileno, caracterizado porqus para
la realizacidn del procedimiento de la precedente reivindicacidn se u-
tilizarid un dispositivo infegrado por dos cilindros pegadores, recu-
bisrtos de una materia antiadhsrente, yendo montados dichos dos cilin-
dros en los respectivos ejes y estos a su vez en unos soportes con po~
sibilidad de desplazamiento en forma longitudinal, paralela al ceniro
del eje del extruder, para regular la distancia entre los dos rodillos,
de acuerdo con el difmetro del tubo que se estd fabricando, cuyos so-
portes deben de tener, ademds, la posibilidad de desplazarse en un pla-
no vertical, para que la tangencia de los rodillos sobre el tubo visco-
80, se efectlle a voluntad en lois puntos mas convenientes entre el tops
del cabezal y la zona de enfriamiento del tubo, comprendiendo también
dos cilindros giratorios montados en sus respectives ejes, con cojine~
tes de rodamientos, capaces de soportar arrolladas las dos bandas o
cintas de f£ilm de polietileno, las cuales, de desenrrollarse de.: los
glimentadores, se bacen pasar poR debajo de los cilindros pegadores,
para que la ligera presidn que estos mantienen sobre el tubo viscoso
ascendente lae adhiera al mismo, formando en dos franjas opvestas ds

su superficie un aumento del grueso de la pared, tan ancho y grueso
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como se desee, para oonstituir dos eficaces refuerzos y
3+~ "PROCEDIMIENTO, CON SU CORRESPONDIENIE DISPOSITIVO
PARA EL REFUERZO DE TUBO DE FILY DE POLIETILENO", de confarmidad en
150 wn todqén lo esenciagl y fines industriales a lo desorito en la pre-
cedente memorig descriptiva y graficamente representada en los ad-
juntos planos para su mejor comprensidn.
Esta mémoria consta de SIETE hojas escritas o mecanograe

fiadas por mna sola cars a doble espscio en 152 lineas.

% ar14,25 MAR 1967

n_de los interesados
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