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L invento se refiere o un procediﬁiento na-
ra fabri una einba de material sintitico nera cmpngue-
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son conocidas ya cinbas de material sintéti-

. co de 1o clase designada anteriormente, en diversus fornas

P de realismacibn. Fara aumentar Lla resistoncic mecinica de

tales cintas de naterisl sintético se ho nropiesto ya -

“fambién el elovar lu resistencia a la traceidn mediante

10

el estirado de lag cintas de maberial sintélico. ahora -

bien, o este estircje le estin puesbos limites, mresto

- aue es sabido vue lag macronoléeuvlas de los teruionlisti-

cos No pueden ser abarcadas complotamertie en el woceso

Cde estiruje por tods la scceidn trausversal cu la zona -

-
g

interior, de modo gve el nlcleo inberior es somutilo en-

] ]

Ga vew menos al csbtirado y @ la concatenocidn, jue van

decreciendo hociz el centro, con lo :tuve los productos I

noles no alcaonzan los plenos valores de reslsuencla nosi

"Dbles fisicomente.

20U

sl invento se nha nroaucsto elevor mis 1o we-

sistencia o« lo troccidn de les cintes para enpagucbar, en

T

5 ecinl emnleando sl nrocedimicnto,de estirado.

uste problema ha .ido resuclbto conforie ol

inverbo, nos el hecho de jue la cinta de empoyuetar con-

giste en gl WeNos GOB CanAs upuryueubnu, que prefercntc

£

mente esthn unidos cenbre si.

P4

2 eaba nueva formu de realimocitn Ulsuc la

. cinta de empasuebar Jdos mecclones superpuesias, cada una

e s

D de las cuales biene una seccidn transversal perenn <n

f relacidn con lu sumeriicie de convacto. we elio resulie

Al

1o ventaja de que, 2l tirarse la cimbz e waserial sin-
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t&4co duronbte 1o fobiicacidn, se estiran mis mocronolé-
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culas y se concatenan unas con otras, que lo que de otro
modo es el caso al trabtarse de secciones bransversales
grandes. Las secciones de pared estiradas, de pared re-
lativamente delgada, se junbtan seguidamente y, por tanto,
se relnen para obtener el grueso deseado de seccién trang
versal. Para ello las dos secciones de pared pueden unip
se entre si mediante soldadura o pegado, lo que propor-
ciona la ventaja de que la capa de pegamento o de solda-
dura forma una unided tenaz entre las secciones de pared
o las cintas, con lo que se consigue una accibén opueste
a la tendencia a rajarse. Esta digminuci6n del peligro
de rajadura puede mejorarse adn, si al mismo tiempo, o
bien adicionalmente, en las superficies restantes se cal-
desn las macromoléculas extremas exteriores hasta el pun-
to de fusibn, con 1o que se unen més fuertemente entre
si tawbién en sentido transversal.

De acuerdo con una mejora del invento, la cin

ta de empaquetar estd realizada de tal modo que las dos

capas, preferentemente soldadas una sobre la otra, estén

formadas por un tubo gplastado. Esta forma de realiza-
cibén es apropiada especialmente para un procedimiento de
fabricacidn continua. Las dos capas aplastadas del tubo
estén unidas entre si{ por los lados, de lo que resulbten
cantos redondos, resistentes a la rajadura.

Conforme a otra mejora del invento, la cinta

para empaquetar estd& compuesta por dos cintas superpues=-

tas. Las dos cintas pueden estar hechas con seccidn

transgversal, por ejemplc, en forma de zigzag, con lo que

entonces lag cintas se pueden Jjuntar con cierre de forma.

i

Ei esta forma de realizacién la cinta de empaquetar ofre-
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ce adicionalnente lo wventais dec unn amnlinz

,tra el resbalamients sobre el »rodueto empaguetado, ~oi

:coma une egtabilidad elistica de spueso, nuesto gue en ca-

.de tejadillo son flexibles, con lo auc 2henas

?

go de carzo o de chogue los diversos elcemenbor de forma

,

bemerse cuc seon perforados. Asimisno, el agrietamiento

“ftrousversal, de otro wodo melisroso, ancnns repereute en

esta confiruracidn de la secceidn transversal, puesto que

3

en csbe caso Gnicaente se deteriorarian lag runsas sune-

o~

-teado, la cinto nura ermoguebar 2atd hocha de tal foraa,

“que ticne eovidades discurrentes on sentilo arial. wstas

cavidades pueden tener una seccidn transversal de forma,

A

“no» ejennlo, circulor o rectansulor onlana, Yambicn esta

solucidn ofrece la ventaja de una reduccidn de Lo sceeidn

“gronsversal v de la creacidn de superficies en cl interior

de la cinba waro empaguetar, con lo quc se aunenva el nfi-
mepo de las nacromoléculns incluldas en ¢l estirado.
Coro objcto del invento ha sido desarrollodo

un rrocediniento a la febricacidn de la cinta vara en-

paguetsr claborade a partir de un tubo de material sinté-

tico, mrocedimiento que estf caracterizado por el hecho

‘de que una picza bruta de cinta, ox whrusionodn en IForma de

“tubo y calibrade, se caldea después de unw refriseracidn,

se estira previanmente, se enfria, se vuelve a caldear y

ce estira de memera princinal, caldeéndose la a brubta

- de einbta, por medio dc un mandril de calefaccién, hasta el
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punto de fusidn en la superficie interior, y soldéndose
mediante rodillos aplastadores para formar una cinta pla=-
na, después de lo cual se caldea la cinta de nuevo, se
acgba de estirar y se termoestabiliza y se enfria, reti-
culédndose y solidificéndose por medio de rayos muy ener-
géticos.

Este curso de fabricacibn puede tener lugar
de manera totalmente continua, con lo que con coste bag- .-
Jjos se pueden conseguir rendimientos altos de produccién.
Las dos secciones de cinta contiguas pueden también, por
ejemplo, pegerse una con otra. Para el tratamiento con
rayos hay que considerar preferentemente rayos alfa, be-
ta o gamma, pudiendo la radiacibén tener lugar antes o des
pués del estirado de acabado.

Conforme a otra solucidn del problema plantea
do, para la que se solicita también proteccién auténome,
se fabrica primersmente una cinta mds ancha, plegindose

ésta a lo largo del eje, después de lo cual se juntan las

dos mitades y se unen entre si. Este proceso de fabrica-

cibn requiere dispositivos de btratamiento especialmente

- gencillos,

Los rodillos de aplastamiento empleados para
oprimir una contra otra las secciones de la cinta, pueden
dotar al mismo tiempo a la cinta para empaguetar con per-

files que discurran longitudinalmente. Para mejorar la

‘unidn transversal de las macromoléculas estiradas, se pue

‘den caldear los rodillos aplastadores, de modo que las

superficies de la cinta se caldean hasta poco antes del
punto de fusidn.

Ejemplos de realizacién del invento, de los
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que se desprenden otras caracteristicas del invento, han

sido representados en el dibujo, mostrando:

Las figuras 1 = 5, diversas formas de reali-

zacidén de cintas para empaquetar, y

5 la figura 6, en representacién esquemética,
un procedimiento para la fabricacidn de la cinta para en-
paquetar,

Lg figura 1 muestra una cinta para empaquetar
1, elaborada a partir de un tubo flexible de material sin

10 tético y cuyas secciones'aplastadas estén yuxtapuestes y
soldadas entre si a lo largo de una linea de separacibn
5. Con 2 han sido designados rebajos redondeados en for-
ma de estrias, aplicados en las superficies y que discu~
rren en la direccibén longitudinal de la cinta para empa-
15 quetar,

La figura 2 muestra una cinta para empague-
tar 1a, elaborada asimismo a partir de un tubo flexible
de material sintético, y cuyas secciones estén nuevamen-
te soldadas entre si a lo largo de una linea 5. En este forma

20 de realizacibén se han previsto en las superficies, entre
puntas 3, rebajos redondeados 2 que discurren asimismo en
senbtido longitudinal, de 1o que resulta una forma de sec-
c¢idn transversal casi en zigzag.

En la forms de realizacidn conforme a la fi-

25 gura 3, la cinta para empaguebar 1b consiste en dos cin-
tas 1b’ y 1b" superpuestas, de seccidn transversel en
forma de zigéag, que estén juntadas con cierre de forma
y soldadas una con otra a lo largo de la linea de unidn.

En la forma de realizacidn conforme a la fi-

20 gura 4, la cinta para empaguebar lc tiene en su interior

12.11.69 -6 =
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clmaras huecas 4 circulares, que discurren en direccidn

longitudinal. Con 2 y 3 se han designado nuevamente re- -
bajos redondeados y puntas existentes en la superficie
de la cinta. La figura 5 muestra una cinta para empaque-
tar hecha en forma similar, en la que las cémaras huecas
4 %tienen forma rectangulsr plana.

En la figura 6 se ha representado la fabrica-
cibén de la cinta para empaquetar conforme a la figura 1.
La cabeza extrusora 10 moldea una pieza en bruto de cin-
ta 1" de forma tubular, que es hecha pasar por lo pronto
a través de un dispositivo calibrador y refrigerador 1l.
Con 13 ha sido designado el empalme de vacio del disposi-
tivo calibrador, que trabaja con vacio parcial. 1l2a y
12b son tubos para la afluencia y evacuacidén del agua de
refrigeracifn. La pieza en bruto de cinta 1’ es conduci-
da después a través de un dispositivo de caldeo lia, cuyo
agente de caldeo tiene una temperatura de 20 - 302, Con
16 han sido designadas juntas entre el dispositivo de c@lr

deo y la pieza en bruto de cinta. Durante lag dos etapas

‘de trabajo citadas, la pieza en bruto de cinta 17 esté
soportada por dentro mediante aire que, a través de una

“conduccién 8 de alimentacién de aire de apoyo, es introdu

cido desde la cabeza de exbtrusidn en la cavidad de la pie
za en bruto de cinta. A partir del extrusor discurre en
la cavided de la pieza en bruto de cinta asimismo un man-.
dril de apoyo interior, de un didmetro por lo pronto pe-
quefio y que, detrfs del dispositivo de caldeo l4a, esté

ensanchado de tal modo en su didmetro, que se apoya con=

tra la superficie interior de la pieza en bruto de cintar

En esta zona la pieza en bruto de cinta es apresada y es- '
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tirada previamente por un dispositivo alargador de reti-'
rade 17a. A continuacidén es hecha pasar la pieza en bru-
o de cinba a través de otro dispositivo de caldeo 1lib,
llegando entonces a un calentador de alta frecuencia 20.
Detrés del dispositivo calentador de alta frecuencia, la
pieza en bruto de cinta es apresada y aplastada por rodi-
llos aplastadores 2la, 2lb, Con ello la pieza en brutec
de cinta es estrechada de didmetro entre el dispositivo cg
lentador 20 y los rodillos aplastadores 21, hasbta que en
la seccidn extrema 18¢ del mandril de apoyo interior se .
desliza con un difmetro reducido. Un poco por detrés
del dispositivo calentador 20, la seccidn 18c¢ estéd aisla-
da térmicamente en 19, en direccidn axial. Un. poco por
delante de los rodillos aplastadores 21 la seccién 18c
del mandril de apoyo interior estéd hecha en forma de man-
dril de transicidn 18d que termina en forma cénica y que
estd aislado con respecto a la seccidn restante del man-
dril de apoyo interior, siendo caldeable por dentro.
Detrds de los rodillos aplastadores 21 es he-
cha pasar la pieza en bruto de cinta a través de rodillos
perfilados 22a, 22b que imprimen en las superficies de
la pieza en bruto de cinta un perfil deseado. ILa cinta
1 abtraviesa entonces un calentador de alta frecuencia 23
¥, & cqntinuacién, es reestirada por un dispositivo alar-
gador de retirada 17b. BSeguidamente se wvuelve a calentar
la cinta 1 en un dispositivo de caldeo l4c y es hecha pa-
sar a través de una cémare de radiacidn 25 muy energética,
dotada de un radiador 26, exponiéndose con ello, por ejem
plo, a una radiacidn con rayos gemma. La cinta es condu-

cida entonces a través de un bafio de refrigeracién 1l4d y,
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roor medlo de un dispositivo de retbi

m}!\
'3f?

rad

~da 2 un dispositivo de arrollamicnto 27, donde se enrolla:
kota solicitud gue corresponde a la nresen— ‘

tada en lo wepliblica iederal .lemana, el 4 de uicicmbre

de 1.9%08, K2 I 16 12 645.0, se acose a los beneficios del

upticwlo 2L del vigente ustatuto sobre iropiedad Indig—-

trial.

4 TYITH UL Cadl 0.

Los nuntos de invencidn mronia y nucva gue

e presenban para que sean objeto de esta solicitud de Pa-

0

:
itente de Invencibn en Ispafia, nor VeIlidl afos, son los si-

muisntes:

! J.- Un procedimiento nara fabricar unz cinta

1.8

estirada para emnaguatar, caracterizado porque una cinsa

!
iplgnd se pliega a lo largo del eje, y porque las mitades
idP la cinba se Jjunbtan y se unen una con otra

% 2.~ Un nrocedimiento para fabricar un. cin-
i

fta estirada para empaguetar, caracberizado porque una pie-.

za en bruto de cinba extrusionada en forms btubulor y cali-

brada, se caldea después de un2 refrigeracidn, se estira

‘oreviamente, se enfria, se vuelve a caldesr y se estira de
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1
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naners principal, caldefndose la pieza en brubto de cinta,

- mediante un mandril de calefaccidn, hasta el punto de fu-

5100 en la superficie interior, y soldindosc mediunte vo-

dillos aplastaderes pera forncr unz cinta plons, despuds

~de lo cuzl se caldea la cinta de nuevo, se acusba de egbi-

.rar y sc ternoestobiliza y se enfrlia, reticulindose v so-

lidificémdose por medio de rayos nuy cncrgditicos.

Je~ Un procedimicnto de acuerdo con la »e

-

j=te

vindicacidn 2, caracterizade porque los rodillos aplasto-

dores meueran un determiinado perfil suncrificial.

4o~ Un nrocedimicntoe de acuerdo con las rei-

‘vindicaciones 2 & 5, caracterizudo porgque los rodillog -

L

~anlastadore: ectén caldeados, con lo que asinmisno se col-

.

,dean lus superficlies de lo cinba haste poco antes del pun

! » : L]
to de fusibdn y se consigue la wnidn transversal de las na

(o

cromoléculas estiradas, cn las supcriicles exbremas exbe-

‘riores.

9.~ Frocedimiento para Iabricar una cint

8

Jestirads para empaguetar.

Tal y coumo se ha descrito en la iemoria que

~antecede, representado en los dibujos que se acomnanan 7
}

‘con los fines que se hon especiiicado.
Baba Heworia consta de dlez hojas escritas

2. miguine por una golo cara.

Madrid,

- 10 -
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