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i KL invento se refiere a un procedimiento pa­
ra fabricar una cinta de material sintético para enpaque- 

itar.
' don conocidas ya cintas de material sintóti-

$ . co de la clase designada anteriormente, en diversas formas 
¡ de realización. Para aumentar la resistencia mecánica de 
tales cintas de material sintético se ha propuesto ya - 
también el elevar la resistencia a la tracción mediante 
el estirado do las cintas de material sintético, .diera - 

lú bien, a este estiraje le están puestos límites, puesto 

que es sabido que las macromoláculas de los termoplásti- 
cos no pueden ser abarcadas completamente en el proceso 
¿e estiraje poir toda la sección transversal en la zona - 
interior, de modo que el núcleo interior es sometido ca- 

15 da vez menos al estirado y a la concatenación, que van 
decreciendo hacia el centro, con lo que los productos fi 
nales no alcanzan los plenos valores de resistencia cosí 

bles físicamente.
¡.1 invento so ha propuesto elevar más la re­

de sistencia a la tracción de las cintas para empaquetar, en 

especial empleando el procedimiento de estirado.
! liste problema ha ..ido resucito conforme al

¡ invento, por el hecho de que la cinta de empaquetar con- 
! sisto en al ¡nenes nos capas superpuestas, que preferente 

dy mente están unidas entre si.
! ¿a esta nueva forma de realización tiene la
! cinta de empaquetar dos secciones superpuestas, coda una 
: de las cuales tiene una sección transversal pequeña en 
relación con la superficie de contacto, he ello resulta 

pü la ventaja de que, al estirarse la cinta de material sin­
tético durante la fabricación, se estiran mas macromole-
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culas y se concatenan unas con otras, que lo que de otro 
modo es el caso al tratarse de secciones transversales 
grandes. Las secciones de pared estiradas, de pared re­
lativamente delgada, se juntan seguidamente y, por tanto, 

5 se reúnen para obtener el grueso deseado de sección trans 
versal. Para ello las dos secciones de pared pueden unir 
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 unidad tenaz entre las secciones de pared 

10 o las cintas, con lo que se consigue una acción opuesta 
a la tendencia a rajarse. Esta disminución del peligro 
de rajadura puede mejorarse aún, si al mismo tiempo, o 
bien adicionalmente, en las superficies restantes se cal­
dean las macromoléculas extremas exteriores hasta el pun- 

15 to de fusión, con lo que se unen más fuertemente entre 
si también en sentido transversal.

De acuerdo con una mejora del invento, la cin 
ta de empaquetar está realizada de tal modo que las doB 
Capas, preferentemente soldadas una sobre la otra, están 

20 formadas por un tubo aplastado. Esta forma de realiza­
ción es apropiada especialmente para un procedimiento de 
fabricación continua. Las dos capas aplastadas del tubo 
están unidas entre si por los lados, de lo que resultan 
cantos redondos, resistentes a la rajadura.

25 Conforme a otra mejora del invento, la cinta
para empaquetar está compuesta por dos cintas superpues­
tas. Las dos cintas pueden estar hechas con sección 
transversal, por ejemplo, en forma de zigzag, con lo que 
entonces las cintas se pueden juntar con cierre de forma. 

30 Eü esta forma de realización la cinta de empaquetar ofre-
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!!
; ce adicionaren te la ventaja de uno. amplia seguridad con.- 
,tra el resbalamiento sobre el producto empaquetado, así 
como una estabilidad elástica de grueso, puesto que en ca­
so J.e carga o de choque los diversos elementos de forma 
.de tejadillo son flexibles, con lo que apenas tiene que 
temerse que sean perforados. Asimismo, el agrietamiento 
transversal, de otro modo peligroso, apenas repercute en 
esta configuración de la sección transversal, puesto que
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en este caso única-.ente se deteriorarían las puntas supe- 
lú riores, y la acción, de entallado en caso de esfuerzo de 

tracción tan sólo se manifiesta en una fracción.
Según una segunda solución del problema plan 

:toado, la cinta para empaquetar está hecha de tal forma, 
que tiene cavidades discurrentes en sentido axial, restas 

lp -cavidades pueden tener una sección transversal de forma, 
por ejemplo, circular o rectangular plana, 'fambién esta 
solución ofrece la ventaja de una reducción de la sección

. o

transversal y de la creación de superficies en el interior 
de la cinta oara empaquetar, con lo que se aumenta el nú­
mero de las macromolóculas incluidas en el estirado.

Como objeto del invento ha sido desarrollado

:un procedimiento iara la fabricación de la cinta, para en-
paquetar elaborada a partir de un tubo de material sinté­
tico, procedimiento que esté, caracterizado por el hecho 
de que una pieza bruta de cinta, extrusionada en forma de 
tubo y calibrada, se caldea después de una refrigeración, 
se estira previamente, se enfría, se vuelve a caldear y
se estira de manera principal, caldeándose la pieza bruta 
de cinta, ñor medio de un mandril de calefacción, hasta el
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punto de fusión en la superficie interior, y soldándose 
mediante rodillos aplastadores para formar una cinta pla­
na, después de lo cual se caldea la cinta de nuevo, se 
acaba de estirar y se termoestabiliza y se enfria, reti- 
culándose y solidificándose por medio de rayos muy ener­
géticos.

Este curso de fabricación puede tener lugar 
de manera totalmente continua, con lo que con coste ba­
jos se pueden conseguir rendimientos altos de producción. 
Las dos secciones de cinta contiguas pueden también, por 
ejemplo, pegarse una con otra. Para el tratamiento con 
rayos hay que considerar preferentemente rayos alfa, be­
ta o gamma, pudiendo la radiación tener lugar antes o des 
pues del estirado de acabado.

Conforme a otra solución del problema plantea 
do, para la que se solicita también protección autónoma, 
se fabrica primeramente una cinta más ancha, plegándose 
ésta a lo largo del eje, después de lo cual se juntan las 
dos mitades y se unen entre si. Este proceso de fabrica­
ción requiere dispositivos de tratamiento especialmente 
sencillos.

Los rodillos de aplastamiento empleados para 
oprimir una contra otra las secciones de la cinta, pueden 
dotar al mismo tiempo a la cinta para empaquetar con per­
files que discurran longitudinalmente. Para mejorar la 
unión 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 fusión.

Ejemplos de realización del invento, de los
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que se desprenden otras características del invento, han 
sido representados en el dibujo, mostrando:

Las figuras 1 - 5 ,  diversas formas de reali­
zación de cintas para empaquetar, y 

5 la figura 6, en representación esquemática,
un procedimiento para la fabricación de la cinta para em­
paquetar.

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

10 tético y cuyas secciones aplastadas están yuxtapuestas y 
soldadas entre si a lo largo de una línea de separación 
5. Con 2 han sido designados rebajos redondeados en for­
ma de estrías, aplicados en las superficies y que discu­
rren en la dirección longitudinal de la cinta para empa- 

15 quetar.
La figura 2 muestra una cinta para empaque­

tar la, elaborada asimismo a partir de un tubo flexible 
de material sintético, y cuyas secciones están nuevamen­
te soldadas entre sí a lo largo de una línea 5. En esta forma 

20 de realización se han previsto en las superficies, entre 
puntas 3; rebajos redondeados 2 que discurren asimismo en 
sentido longitudinal, de lo que resulta una forma de sec­
ción transversal casi en zigzag.

En la forma de realización conforme a la fi- 
25 gura 3; la cinta para empaquetar Ib consiste en dos cin­

tas Ib' y Ib" superpuestas, de sección transversal en 
forma de zigzag, que están juntadas con cierre de forma 
y soldadas una con otra a lo largo de la línea de unión.

En la forma de realización conforme a la fi- 
30 gura 4, la cinta para empaquetar le tiene en su interior
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cámaras huecas 4 circulares, que discurren en dirección - 
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- 

5 tar hecha en forma similar, en la que las cámaras huecas 
4 tienen forma rectangular plana.

En la figura 6 se ha representado la fabrica­
ción de la cinta para empaquetar conforme a la figura 1* 
La cabeza extrusora 10 moldea una pieza en bruto de cín- 

10 ta 1" de forma tubular, que es hecha pasar por lo pronto 
a través de un dispositivo calibrador y refrigerador 11. 
Con 13 ha sido designado el empalme de vacío del disposi­
tivo calibrador, que trabaja con vacio parcial. 12a y 
12b son tubos para la afluencia y evacuación del agua de 

15 refrigeración. La pieza en bruto de cinta 1* es conduci­
da después a través de un dispositivo de caldeo 14a, cuyo 
agente de caldeo tiene una temperatura de 20 - 303. Con 
16 han sido designadas juntas entre el dispositivo de cal 
deo y la pieza en bruto de cinta. Durante las dos etapas 

20 de trabajo citadas, la pieza en bruto de cinta 1' está 
soportada por dentro mediante aire que, a través de una 
conducción 8 de alimentación de aire de apoyo, es introdu 
cido desde la cabeza de extrusión en la cavidad de la piê  

za en bruto de cinta. A partir del extrusor discurre en 
25 la cavidad de la pieza en bruto de cinta asimismo un man­

dril de apoyo interior, de un diámetro por lo pronto pe­
queño y que, detrás del dispositivo de caldeo 14a, está 
ensanchado de tal modo en su diámetro, que se apoya con­
tra la superficie interior de la pieza en bruto de cinta? 

30 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
rada 17a. A continuación es hecha pasar la pieza en bru­
to de cinta a través de otro dispositivo de caldeo 14b, 
llegando entonces a un calentador de alta frecuencia 20.

$ Detrás del dispositivo calentador de alta frecuencia, la 
pieza en bruto de cinta es apresada y aplastada por rodi­
llos aplastadoras 21a, 21b. Con ello la pieza en bruto 
de cinta es estrechada de diámetro entre el dispositivo ca 
lentador 20 y los rodillos aplastadores 21, hasta que en 

10 la sección extrema 18c del mandril de apoyo interior se 
desliza con un diámetro reducido. Un poco por detrás 
del dispositivo calentador 20, la sección 18c está aisla­
da térmicamente en 19, en dirección axial. Un poco por 
delante de los rodillos aplastadores 21 la sección 18c 

15 del mandril de apoyo interior está hecha en forma de man­
dril de transición 18d que termina en forma cónica y que 
está aislado con respecto a la sección restante del man­
dril de apoyo interior, siendo caldeable por dentro.

Detrás de los rodillos aplastadores 21 es he- 
20 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. La cinta 
1 atraviesa entonces un calentador de alta frecuencia 23 

y, a continuación, es reestirada por un dispositivo alar- 
25 gador de retirada 17b. Seguidamente se vuelve a calentar 

la cinta 1 en un dispositivo de caldeo 14c y es hecha pa­
sar a través de una cámara de radiación 25 muy energética, 
dotada de un radiador 26, exponiéndose con ello, por ejem 
pío, a una radiación con rayos gamma. La cinta es condu- 

30 cida entonces a través de un baño de refrigeración 14d y,
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' por medro de un dispositivo de retirada 17c, es alimcnta- 
da a un dicrositivo de arrollamiento P?, donde ce enrolla.

Esta solicitud que corresponde a la presen­
tada en la república Federal Alemana, el 4 de diciembre 

p de l.?68, NS i 1G 12 646.0, se acoge a los beneficios del 

artículo pl del vigente Estatuto sobre propiedad Indus—  ' 
trial.

P E 1 V 1 i-i jj 1 0 1_0 j.-j p

' Los ptmtos do invención propia y nueva que
10 ¡se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa­

ítente de Invención en España, ñor VEINTE a:os, son los si­

guientes:
i 1.- Un procedimiento para fabricar una cinta ,
¡estirada para empaquetar, caracterizado porque una cinta ¡ 

1$ jplana se pliega a lo largo del eje, y porque las mitades !

!de la cinta se juntan y se unen una con otra.
; 2.- Un procedimiento paro, fabricar una cin-
jta estirada para empaquetar, caracterizado porque una pie­
za en bruto de cinta extrusionada en forma tubular y cali- 

2ú jbrada, se caldea después de una refrigeración, se estira 
^previamente, se enfría, se vuelve a caldear y se estira de:
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' manera principal, caldeándose la pieza en bruto de cinta, 
mediante un mandril de calefacción, hasta el punto de fu­
sión en la superficie interior, y soldándose mediante ro­
dillos aplastadoras para formar una cinta plana, después 

5 de lo cual se caldea la cinta de nuevo, se acaba de esti­

rar y se termoestabiliza y se enfría, reticulándose y so­
lidificándose por medio de rayos muy energéticos.

= 3.- Un procedimiento de acuerdo con la rei­
vindicación 2, caracterizado porque los rodillos aplasta- 

10 dores generan un determinado perfil superficial.

4.- Un procedimiento de acuerdo con las rei­
vindicaciones 2 6 y, caracterizado porque los rodillos - 
¡aplastadores están caldcados, con lo que asimismo se cal- 
,deán las superficies de la cinta hasta poco antes del nun 

ly 'to de fusión y se consigue la unión transversal de las ma 
cromolóculas estiradas, en las superficies extremas exte­
riores.

3-- Procedimiento para fabricar una cinta 
¡estirada para empaquetar.

20 Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y 

con los fines que se han especificado.
; Esta Memoria consta de diez hojas escritas
; .a máquina por una sola cara.
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