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por "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CINTAS TERMOPTASTICAS",
a favor de.boh JOSE M® MERCADER CASADEVALT, de nacionslidad
aspafiols, con domicilio en {a avenida de Josk Antonia, n® 471,
49. 15;' en BARCELONA =15=. ‘ _

MEMOQRIA DESCRIPTIVA

Ta presente patente de introduccign, explotada con
gxito en el extranjere, se refiere a un procedimiento de fa-
bricacidn de cintas termoplgsticas.

El proceso se inicia con la fabricacidn, por extru-
sifin, de una cints termopléstica con estiraje mono axial,
para sub~-dividirse en pequefias cintas, estiradas y bobinadas
an procesa continuo, con el enrollade sin tuboa, directamen-
te sobre plegador.

Es posible tambidn, efectuar el corte de 1as cintas,

despugs del estiraje, 1o gue es particularmente recomendable,
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en los cagos de lgminas al ancha.

De la extrusadora, la lgmina al ancho, pesa al tren
de estiraje mono axial y estas cintas termoplisticas, o fi-
bras exfoliadas, estin dotadas de cualidades reproductibles
que, vistas desde el dngulo de la rentubilidad, permiten una
amplia mecanizecién y automatizacidn en la fase de transfor-
macién. Ia tdcnica de la extrusidn ¥y los procedimientos, es-
tén actualmente desarrollados hasta tal punto, que es pogi-
ble en lo sucesivo, graciss a la utilizacién de aparatos es-
peclales, el fabricar por el medic simple de la produccidn
de ointas termoplésticas, por estiraje mono sxial, unss fi-
bras finas, que ebren otras vias de aplicacidn.

Ia fabricacidn de cintas termoplisticas, descansa
normalmente en el prinecipie de la extrusién de una ldmina,
en una retorcedera y de div;dirla en pequefias cintas, esti-
rarlas y bobinarlas en proceso continue. Tembidn es posible
cortar las léminas, despugs del estiraje, lo que es recomen-
dable en los casos de hojas al ancha.

El estiraje de l4minas no cortadas, permite el corte
de cintas, tawbién despuds de le transformacidn ulteriori
Existen procedimientos diecontinuoé ademds, en los que el en=
rollado de las hojas no estiradas, se realiza despuas de la
extrusidn. Fl cilindro estg alimentado’en la mdguina de esti-
raje y el corte de ointas, puede reqlizarse de aocuerdo con
los diferentes procedimlentos precitadoss

Los cables, cuerdas, bramanjgs y cintas de embalaje,

Pabricados con ldminas termopldsticaes estiradas, son ligeros,
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flexiblea y presentan une gran resigtencla. Absorben poce el
agua y no son atacades por el agua de mar, ni por las bacte~
rias de descomposicidms

Con el fin de faciliter la explicacidn. se acompafia
a la presente memoria, de una lamina de dibujos en la que se
ha representado esquemgticamente un caso de instalacidn, que
ge cita a tftulo de ejemplos

En el dibujo:

Ia figura Unica, representa en esquema, un tHipo de
ingtalacidn, en vists lateral y en alzado.
| Haciendo referencis a la figura \nica, es de observar,
que por 1, se representa a la mdguina extrusionadors, gque ela-
hore las léminas al espesor deseade y & una anchura fije, pa-
sdndolas en procese continuo, al dispesitivo de estiraje 2,
que consiste en una méquina gue presenta varios cilindros,
que giran & velocidades progresivas, ejerciendo con ello, una
fuerza de estiraje, hasta unos 400 kg. realizande un estiraje
gue va de corto a largo, segiin interese; por 3, al elemento
calefactor de fijacidn del material, calentado por esire calien-
te o por conductibilidad; por 4, a un tercer dispositivo de es-
tiraje, de menor potencia, complementario; por 5, al primer
elemento de bobinaje con mando eldetrico individual, con bobi-
naje comandado por la tensidn del hilo, para cintas termoplés—
ticas de 1250 a 18.000 deniers, que alcanzan un pese de 14 kg
por hohina, una wvelocidad de bobinaje haste los 200 m. por mi=
nuto, & una tensidn de 80 a 600 gr. montadas las bobinas sobre

une f£ileta de doble cara y & un solo plso, con una distancla
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entre husos, de 550 mm y un ancho total, entre las dos earas;
de 1276 mm. 7

Ta invencidn, dentro de su esencialided, puede ser
1levado & la préctica en otras formas de realizacidn, que
difieran en detalle de la indicada & tftulo de ejemplo en la
descripeidn. Podrad pues construirse, en cualquier forma y ta-
mafio, con los matebiales mis adaecuados, por guedar todo ello

comprendido en el espiritu de las reivindicaciones.
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Descrito el cbjeto de la presente inveneidn, lo que
ae,declaia como huevo y no practicedo en Espafia, comprende
las reivindicaclones siguientes:

| 184~ Procedimienta da fsbricacidn de cintas tarmo-
plpaticas, esencialmente caracterizado, por pracederse, en
la primera fase, & la fabricecidn de una cinte termoplastica,
en una miquina extrusionadera (1), & lo ancho, la gque en se-
gunda fage, se somete & un estiraje mono axial (2), para sub-
dividirse en pequefias clntas, para en la fase siguiente, pro-
ceder a su termo fijada, en un calefactor de fijacién /3),
del que puede pasar aeventuslmenie, a un segunda tren de esti-
raje (2), dispuesto en continuidad, para proceder & otra even-
tuel operacidn terme fijadora, instelada en continuidad (3),
para proceder & un egtiraje complementario, en un tren auxi-~
1iar (4), que calibrs la mecha, al t{tulo deseada, para pro-
ceder al bobinado en une miquina (5), dispueste tambign en
proaeso continue, o eventualmente, en una maguina bobinadora
(6), propia pare los titulos mas gruesos y para los sucesivos
ovillos de mayor tamafla, de acuerdo con su titulo de hilado.

2%, Procedimiento de fabricacidn de cintas termoplds-
tlcag. ’

Segin se deseribe y reivindica en 1a presente memoria

descriptiva que consta de seis hojas foliadas y escritas a mé~



quine por une sole de sug caras, acompalfindas de los dibujos
reglementarios.

Vadrid, a 23 JUL 1979
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