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P A T E N T E  D B  I N V E N C I O N

por VEINTE aHoe

solicitada en BepcHa a favor da 8IAX-FINSR7IM CORPORATION, 
da nacionalidad norteamericana, domiciliada en 1066 

5. American Drive, Neanah, Wiecwieia, U.3.A., por "Procedi­
miento para estirar longitudinalmente una lámina formada 
tubularmente y aparato correapondienta", con prioridad de 
la solicitud norteamericana 766.926 de fecha 9 Pobrero 
1977.----- - - --------------------------------

10. M3S08IA DESCRIPTIVA

Seta invenoiáa ae refiere a un proccBO y un apara 
to nuevos para al estiraje de una lámina formada tubular­
mente de material terso plástico y más particularmente a un 
prooeao y un aparato nuevos para el estiraje biaxial de 

15. una lámina formada tubularmente de un material termopláeti
co pelimárieo orientable para formar bolees de reeietencia 
a la rotura por tracción en tira mejorada. - - - - - - - -

laa boleas termopláctî ns para ueoe diversos, ta­
les como boleas para bocadillos, boleas para basura, bol- 

2C* eaa para hojas y eimilaree, se producen extruyeado un tubo



da material tamo plástico, tal como al polistilenc de eleyĝ 
da densidad, enfriándose el material tubular resultante sol 
dándose térmicamente y royándose o cortándose a la longitud 
deseada, la bolsa formada ds esta manera exhibe una longi­
tud de rotura por tracción en tira representativa del aat& 
rial termepláatieo elaborado. uao Ünsl de la bolea teg 
¡sopl&stica suele dictar la aalaeoióa del material termo— 
plástico, por ejemplo, como bolsa para bocadillos, me soco, 
go un material termoplástieo de baja porosidad y resisten­
cia normal mientras que una bolsa para basuras exigiría la 
selección de un material termoplástico que exhiba oaraete- 
ristioas de elevada resistencia. -------------------

Ee una finalidad de la presente invención propor­
cionar un proceso y un aparato nuevos para outirar una lá­
mina tubular termosoldabla de un material sintético. - - -

Ba otra finalidad de la presente invención propor 
oionar un proceso y un aparato nuevos para estirar biaxial 
mente una lámina o banda de material termoplástico tubular 
y termosoldable en forma aplastada para formar una boloa 
con una resistencia a la rotara por traceión en tira mejo­
rada si menos dos veces superior a la<h la hoja tubular de 
material termoplástieo que se trata! efectivamente, propor 
clonando un resultado significante e inesperado en el sen­
tido de que tanto la sena de soldadura como la zona de do­
blado aumentan en resiatenoia, además de la sena de peliq& 
la. ----------------- * ----



Otros objetos y ventajas varios de la presente in 
vencida se horda evidentes ea la siguiente descripción de­
tallada da una realización ejemplar de la misma, iluBtráaáa. 
&e de modo particular las características nuevas en las rei 
vindicaciones anexas. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Se acuerdo con la presenta invención se proporcio­
nan un proceso y un aparato para el estiraje selectivo de 
una lámina o banda formada tubulármente de material termo- 
pl&etico en un puesto de trabajo dotado do un juego de ro­
dillos remirados de forma eubatanoialmante sinusoidal, con 
lo que se estira la lámina o banda de material teraeplúati 
co de una manera tal que se efectúa un estirajo uniforsse, 
produciendo de esta manera una lámina o banda de mayor di­
mensión en la dirección de estiraje. - - - - - - - - - - -

De acuerdo con una realización preferida de la pro 
oente invención, so proporciona un proceso y un aparato pg 
ra estirar biaxialmente una lámina, formada tubalanaente y 
tancosoldada de material teraoplóatico en un primer puesto 
de trabajo y una pluralidad de segundos puestos de trabajo 
en los que loe puestos primero y segundos están dotados de 
juegos de rodillos dotados de ranuras perpendiculares y pg 
mielas, respectivamente, al eje de cada juego de rodillos. 
DI dibujo rasurado de cania juego de rodillos ea tal que la 
distancia entre ranuras es inferior a una vez (en milíme­
tros) el peso base de la lámina o banda en gramos por metro
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cuadrado . La 1 imina a banda da materiHl t#rmopldeti-
oo tubular se estira da una sanara tal que se efectóa un es 
tiraje uniforma para producir una bolaa teraoplfatiea de r¿ 
sistencia a la rotura por tracción en tira substaneialmente 

5. mejorada.

So comprenderá más Paramante la invención con re­
ferencia a la alguienta doseripoi&i detallada do una reali- 
eación ejemplar de la mioma conjuntamente con loo planea 
anexos en los que;

10. la Figura 1 es suna vista en aleado lateral eaqueB&
tica del aparato y dal procedimiento de la presente inven­
ción? y

la Figura 3 ea una vista en aleado superior esque­
mático del aparato y del procedimiento de la presente in- 

15. vención. - - - - - - -  --- - -- -- -- -- -- -- -- -

Sn aras de la claridad se han omitido los conjuntos 
da accionamiento y soporta, circuitos da sincronización y 
seguridad y similares, conocidos y utiliaadoa por los tóeni 
coa en la materia.

20. Con referencia a la Figura 1, se ilustra una raal&
saeión proferida del procedimiento y del aparato da la pre­
sente invención que incluye un conjunto do matriz de poli-



cola soplada circular y un conjunto de estiraje, eeBalados 
do &odo general con 10 y 12 respectivamente. 731 conjunto 15 
de matriz de película soplada circular que forma la pelícu­
la soplada 12 puede ser cualquiera de los tipos de conjunto 
vendidos por la Sterling Bxtrudcr Corporation, de South 
Plainfield, Hueva Jersey. La película soplada 12 se hace pa 
ear alrededor del rodillo 14 para formar una 1 Amina plana 
16 de dos capas antee de su introduceida en el conjunto ter 
aoooldador, indicado de manera general con 18, que es un 
conjunto conocido y utilizado por loe táenieoo en la mate­
ria, en al que se termoeuelda la lámina de dos capas a in­
tervalos escogidos en una línea perpendicular al movimien­
to da la lámina 16. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Asi se hace pasar la lámina 25 da dos capas y ter 
aosoldada de sata forma a un primer puesto de trabajo, in­
dicado de manera general con "I" entre una pasada 22 entre 
un per de rodillos 24 dotados de una pluralidad de ranuras 
26 formadas perpendicularmente respecto del eje do loe rodi 
lloe 24, tal como se ve en la figura 2. Se mantiene la lá­
mina 20 contra el rodillo ranurado inferior 24 por medio de 
un par de rodillos 28 de presida para mantener la lámina 25 
contra el rodillo inferior 24 a fin da impedir da ceta mane 
ra que la lámina 20 ae aatrecho con anterioridad a su intro 
duocidn. Una vez en la pasada 22, la lámina 20 adopta la 
forma del dibujo de ranuras y se estira segdn un factor de 
la relación de estiraje eegdn ee describe más adelante en 
la presento con mayor claridad. - - - - - - - - - - - - -



10.

15.

Bn <1 primar puesto da trabajô  on efecto, un aati 
raja lateral, aa arrolla la lámina K) ala mioma velocidad 
que la velocidad da alimentación. Se aploma al dibajo arta 
gado estirando la lámina 90 lateralmente, por ejemplo por 
pinzaa da rama tensor# o rodilloa corroa aeHaladoa da modo 
general coa 3? nao sen conooidos y utiliaadoa por tóeniooa 
en la materia.

loa ranura* 96 da loa rodilloa 34 catán engranadas 
oomo engranajes, tal como oonocen loa tóenloos en la mata* 
ria. A medida que la lámina 30 entra en la paaada 33, la 1& 
mina 30 adopta la forma de una ranura 26 y aa catira en un 
factor determinado por la longitud do la onda sinusoidal 
"Jt* do la ranura dividida por la longitud original de la 
banda *¿J" entre punto# de contacto de cada oreata de ranura 
respectiva segdn se da a conocer en la pendinete solicitud 
de patente eatadounidenae nt de seria 563*623, presentada 
en el 31 de mareo de 1975. -- - —  - -- -- --

Se calcula la rol acido de estiraje por la si­
guiente ecuación donde!

a - 7f 3/2 &, y la onda sinusoidal de la ranura es

Z/(*) *

30. Asi para relacione* d/ da 1,0, 1,75 y 0,5, las relaciones



Se hace pasar ana lámina 34 estirada lateralmente 
desde lea rodillos 32 y Be dirige por una pasada 40 entre 
un primer par de rodillos 42 de un segundo puesto "II" te­
niendo dichos rodillos 42 una pluralidad de ranuras 44 pa­
ralelan al eje de los rodillos 42. Se mantiene la lámina 
32 contra el rodillo inferior ranuraáo 42 por un par de ro 
dilloa 46 de presida para asegurar que la velocidad de 
la lámina 32 sea subatancialmente idáatiea a la velocidad 
superficial de los rodillos ranuraáos 42. has ranuras 44 
de los rodillos 42 están engranadas como engranajes, tal co 
mo conocen loe táenicos en la materia. Cuando la lámina 34 
penetra en la pasada 40, la lámina 34 adopta la forma de 
una ranura 44 y ce estira en un factor determinado por la 
longitud de la onda sinusoidal de la ranura dividida 
por longitud original de la banda mitre puntos de con­
tacto de cada erecta de ranura respeotiva, tal como se ha 
expuesto anteriormente con referencia al paeo de la lámina 
20 a traváa de loe rodillos 24 del pueato I. - - - - - - -

La lámina 34, después de su paso por la pasada 40 
entre loa rodillos 42, es arrastrada por un par de rodillos 
48 de tensián con una velocidad superficial Vg superior a 
la velocidad superficial de los rodillos 42, pero no supe­
rior a un factor de la relacián de estiraje efectuada en la 
pasada 40 entre loe rodillos 42. - - - - - - - - - - - - -

de estiraje sen 2,35# 2,0 y 1,6 respectivamente. - - - - -



Consiguientemente, sa aumsnta la longitud da la 
lámina 34 par tal factor. Sa observa que la lámina 34 no su 
fra estrechamiento mientras aa estira longitudinalmente, 
tal cono aa al caco con loa sistsmas da rodillo coavaneioagt 
leo. Bn una realización preferida do la presante invanoión, 
aa haca pasar la lámina 34 a traváa da otro* do* parca do 
rodilloa ranuradoa 42 a fin da aatirar la lámina 34 longitu 
dinalmanta oda mía, la cual lámina finalmente aa recoge an 
un rodillo 35. - - —  - - - - - - - - - - - -

Puedo determinarse la ralaoidn da estiraje permiŝ  
ble máxima midiendo al alargamiento residual del material 
termopl&stioo. Para majorear resultados, laa ranura# 44 da 
loa rodilloa 42 daban aer lo m&a finao posibles, aumentán­
dose la distancia entre ranuras si se han da orientar fac­
tores de paso básico posado. Da la experiencia, sa va que 
as obtienen buenos resultados si la distancia antro ranuras 
(an am) as inferior a 1,0 vacas si paso basa delgiaaro (Pn 
graaos/m̂ ). Con al procedicianto y al aparato da la presen 
ta invención, sa produce una bolsa dotada da una longitud 
da rotura por tracción an tira (MMET - expresado en metros) 
mucho más elevada que una bolsa normal producida a partir 
da película soplada. - - - - - - - - - -  - —  - --

Se describa al funcionamiento del procedimiento y 
del aparato on los siguientes ejemplos que tienen un alean 
da meramente ilustrativo y por lo tanto no aa ha da consi­
derar la invención como limitada a los mimaos. - - - - -



Ejemplo I

Se forma ana lámina da dobla capa de 7x 7 pulga­
das (aprox., 18 x 18 cm) oxtruyando una masóla da un 9% de 
polipropileno (régimen de flujo ea fusión de 0,5 g/am) y un 
1#  de arcilla con lao eiguientee propiedades: --------

Espesor 0,050" : 127 mieras
Peso base de la película : 125 &/m 
LRTt % 3970 m
Alargamiento en la rotura: 1600 % 
Módulo inicial : 1600 m 
LHÜT eobre soldadura : 2360 m 
Míi sobre doblez : 3050 m

Se termoauelda y ee estira la bolsa en el aparato 
1,3 veces en una dirección lateral y 3.3 veces en una di­
rección longitudinal (3 pasadas) hasta una dimensión definí 
tiva de 10,5 pulgadas de ancho por 33 pulgadas de largo 
(aprox., 26,70 x 58,40 cm). Se observa que también se eeti 
ra la sena termosoldada. la bolea estivada tiene las si­
guientes propiedades: - - - - - - - - - - - - - - - - - -

MMKC : 23550 a
Alargamiento en la rotura : 40%
Módulo inicial : 185500 m
MMCT sobre soldadura : 15500 st
LRTT sobre doblas : 16600 m
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Ejemplo II

Be repito el procedimiento del Ejemplo I cobre uno 
lámina similar de 18 x 1# o* efectuándose el tarKOSOláado 
después de estiraje, en ves de antee, sisado la IBM sobre 
la soldadura de 3200 m, o sea meaos que ls LBTT sobre la 
soldadura de una bolsa termosoldada antes de estiraje. * -

Biemplo 111

Se forme une lámina de doble capa de 7 x 7 pulgadas 
(aproa., 18 w 18 cm) extruyendo un polipropileno al 100% 
(régimen de flujo en fustán ds 6,0 g/10 mm) y con las si- 
guiantes propiedades: -------------—  - - - - - - -

Espesor 0,050" * 198 atora*
Peso base de la película : 142 g/â
LRTT : 3200 m

Se termoeuelda y se estira la bolea en el aparato 
1,5 veces en una dtreccián lsteral y 4,5 vsoes en una di- 
reooián longitudinal (3 pasadas) basta una ditaenaián final 
de 10,5 pulgadas de sacho por !M,$ pulgadas ds largo (aprox. 
26,70 x 80 en). Se observa que la serna tsrmoaoldada tam-

Alargamiento sn la rotura: 1400 %
Kádulo inioial 
L3TT sobre soldadura 
LBTT sobre dobles

14500 m 
1450!) m 
3040 m



bión está, estirada. La bolsa estirada tiene las siguientes 
propiedades! - - - - - -  - —  -

Repasar *
Pasábase t
LBTT :
Alargsuaiento en la rotura :
Módulo inicial :
LHTT sobra soldadura !
LBM sobre doblez !

Ejemplo 3?

Pe forma una lámina de doble capa de 7 x 7 pulga­
das (aprox., 13 x 1S cm) esparciendo una mezcla de 95% de 
polipropileno de alta densidad (régimen de flujo en fusión 
de 2,0 g/10 m) y un 5% de bióxido de titanio y con las si­
guientes propiedades! -------------------- - —

25 Rieras
21 g/m̂
35700 *i (longitud)
25 %
225000 a 
18400 m 
22050 m

Espesor ! 
Peso base de la película : 
LRTT ! 
Alargamiento en la rotura! 
Módulo inicial ! 
LBTT sobre soldadura : 
LHII sobre doblez :

200 mieras 
170
3300 m 
1800 % 

12000 m 

2600 m 
2650 ¡a

Se termoouelAa y ee estira la bolea en el aparate 
2,0 veces (dos pasadas) en una dirección lateral y 5,0 ve-
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#ea en une dirección longitudinal (3 peeadae) a una, ditaaa- 
eión final de 14.0 pulgada* de ancho por 2$ pulgada* á* lag 
go (aprox., 35,6 por $3.8 cm). Se observa que la acna ter- 
moeoldada también eetá eetirada. La bola* eetirada tiene 

5. lae eiguientea propieáadee! - - - - - - - - - - - - - - -

Bapeaor í 22 Mera*
Paco baae * 18 g/̂ "̂
LRTí * 33500 a
Alargamiento en la rotura * 40 %

10. %óáulo inicial * 17500 m
LKM cobre eoldadura ! 28500 *
LRTT aobre doble* * 30400 *

Aai e* f&oilmente evidente a un tóenioo en la cate 
ria que *o produce una bola* nueva de peso ligero en fun- 

15. oidn de eu dimensión que exhibe subataneialmente una longi­
tud de rotura por tracción en tira mejorada. Será f&cilmen 
te evidente a un Mosaico en la materia, que eegán el uao 
final, la bolea de longitud de rotura por tracción en tira 
mejorada puede produciré# haciendo paear una lámina terao- 

20. pláetioa formada tubularmente, preferentemente teraoeold*-
da, bien a travóe de rodillo* raauradoe lateralmente o Ion 
gitudinelmente o bien eeouenoielaente a travóe de tele* re 
dille* ranuradoe o tal como ee deeeribe en la patente con 
referenoia a la realieeción preferida. - - - - - - - - - -

23. gi bien ae ha deeerito la invención en conexión
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can una raalissciín ejemplar da la adama, quedará entendido 
que muehas modifioaeiones sarán evidentes a las tácateos en 
la matarla y que esta solicitud va destinada a cubrir eua- 
leaquier adaptaciones e variaciones da la misma.--- - -

5 . A los afectos eonaiguientcs, se declaran de novedad
y propiedad para TSspaHa, sus territorios y placas de sobara 
Ria, las reivindicaciones que siguen. - - - - - - - - - - -



1. - Procedimiento par* estirar longitudinalmente 
vna lámina formada tubularmante, da material poliédrico 
orlan tabla, caracterizado porque za tamoauelda dicha lámi 
na forzada tubularmente a intervalo* praaelaccionadoa per­
pendiculares al movimiento da dicha lámina cm anteriori­
dad a au eatiraje, ae introducá dicha lámina aa la paaada 
antro rodilloa aatralazadoa dotados da rvmraa paralalaa 
al aja da dichos rodilloa! aa controla la velocidad da in­
troducción da dicha lámina en dicha paaada wubatancialmen- 
ta a la velocidad da rotación da dicho* rodilloa a fin da 
estirar longitudinalmente partea increméntala* da dicha 1& 
mina; aa retira dicha lámina da dicho* rodilloa a una velo 
cidad mayor que la velocidad da rotación da dichos rodi­
llos; y aa recoy* la lámina azi estirada. - - - - - - - -

2. - Procedimiento aegán la reivindicación 1, ca­
racterizado porque la velocidad da retirada daade dicho* 
rodilloa no aa zuperior a un factor da la relación da aet¿ 
raja d* dicha paaada.

3. - Procedimiento aagóa la reivindicación 1 ó 2, 
carne tari zade porque aa introducá dicha lámina an una paa& 
da entra rodilloa antrolazadoa dotados da ranura* perpeadi 
cularea al aja da dichoa rodilloa; aa controla la velocidad 
da introducción da dicha lÓmins an dicha paaada substancial 
manta a la velocidad de rotación da dichos rodilloa a fin 
da aa tirar lateralmente partea increméntalas da dicha lámi



Ha; oa elM*gn lateralmente y ea retira ¿taha 1 Asina desda 
dichos rodillos a una velocidad subetancialmenta correapon 
diente a la velocidad de intro ducoiÓn; y ae recoge la l&si 
na asi estirada. —  - - - - - - - -

4.- Procedimiento según la reivindicación 3, ca­
racterizado por cus ee repita el procedimiento de introdu­
cir dicha lámina en una pasada entre rodillos entrelazados 
dotados de ranuras perpendiculares al eje de dichos rodi­
llos; do controlar le velocidad Ae intro 3uaoi<5n de dicha 
1 Amina en dicha pasada aabstanaialmente a la velocidad de 
rotación de dichos rodillos a fia de estirar lateralmente 
de esta manera partes increméntales de dicha 1 Amina; y de 
alargar lateralmente y retirar dicha lámina de dichos rodi 
líos a una velocidad substoaoialmente correspondiente a la 
velocidad de introducción con anterioridad a recoger la 1¿ 
mina estirada biaxialmente. - - - - - - - - - - - - - - -

5.- Procedimiento según la reivindicación 4$ carago 
terieado porque se repite dicho procedimiento doe veces# -

ó.- Aparate para producir bolsas texoepláatieaa, 
caracterizado porque está dotado de medios para extruir 
(10) un tubo de material polimérieo orientable; medios pa­
ra formar (14) dicho tubo en una lámina (16); medios para 
teraoeolásr (19) dicha lámina en partas prasaleccionadas de 
la misma; unes primeros medios de puesto de trabajo (1) pa­
ra estirar dicha lámina en una primera dirección y que inclu



y Mi VA primer juego 3# rodilloa entrelazados (34) formados 
con ranuras (36), estirando Moho prieer juego de rodillos 
entrelazados partea inorementales de dicha banda en una 
primera dirección; primerea medioe reguladores (38) pera in 
traducir de manera ccntroiada dicha lámina en dicho primer 
juego de rodillos entrelazado*; uno* primeree medioe de re­
cogida (32) para alargar dicha lámina en dicha primera di­
rección a la retirada de dicha lámina desde dicho primor 
juego do rodillos entrelazados; unos segundos medios de 
puesto de trabajo (II) para estirar dicha lámina en una se­
gunda dirección y que incluyen un segundo juego de rodillos 
entrelazados (42) formados con ranuras (44), estirando di­
cho segundo juego de rodillos entrelazado* partes inoramsn- 
talee de dicha lámina en una segunda dirección; unos según 
dos medios reguladores (46) para introducir do manera con­
trolada dicha lámina en dicho segunda juego de rodillos *& 
trelacados; segundos medios de recogida (48) para alargar 
dicha lámina en dicha segunda dirección a la retirada de di 
cha lámina de dicho segundo juego de rodillos entrelazados; 
y medios de recogida ($0) para raoibir dicha lámina. —  -

7.- Aparate segdn la reivindicación 6, caracteriza 
de porque dichos juegos primero y segundo de rodillos en­
trelazados (24, 42) están femados con ranura* (26, 44) 
qu* son perpendiculares y paralelas respectivamente a dichos 
juegos primero y segundo de rodillos entrelazados. - - - -

8.- Aparato segdn la reivindicación 6 ó 7, earaet&



rizado porque dichos segundos medios de recogida (46) son 
rodillos de presida accionados a una velocidad de rotación 
proporcional a la relación de estiraje efectuada en dicho 
segundo juego de rodillos entrelazados (42). - - - - - - -

9. - Aparato según cualquiera de las reivindieacio 
ñas ó a 8, caracterizado porque dichos segundos medios re&u 
1 adoras (46) incluyan un rodillo que gira substancialaent* 
a la misma velocidad de rotación que un rodillo entrelazado 
asociado (42). - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

10. - Procedimiento según cualquiera de las reivin
áiaoolonoe 1-9. caracterizado porque se transforme la lúmi 
na obtenida en un recipiente que comprende una pared cilio 
drica formada de un material polimórico orientable y esti­
rado terHoaoláado en un extremo; estando caracterizada di­
cha pared por una longitud de rotura por tracción en tira 
el manos dos veces la longitud de rotura por tracción en ti 
ra del material policárico orientable ne estirado. -----

11. - "PBOCEDIMIKHTO PARA ESTIRAR L0NGITUDINAM3EN-
TB UNA LAMBÍA FORMADA TUSOLARMSíTE Y APARATO CORRESPONDÎ , 
TE". ---------------- - - - - - - - - - - - - - - - -

Todo ello conforme so describa y reivindica en la 
presente memoria que consta de dieciocho hojas foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus caras y de una lámina
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d* dibujos gu* la ilustran.
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