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por VRINTE afios

solicitada en Bepefla n favor de BIAX~FIBERTILE CORFORATION,
ds nacionalidnd nortasmericans, domiciliada en 1066
Americen Drive, Neenah, Wieconmin, U.3.A., por "Procedi-
miento para qntira.r lengitudinagloente ung lénins Tormeds
tubulermente y aparato correspondiente™, con prioridad de
la solicitud norteamsricana 766.926 de fechas 9 Pebrerc
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HERORIA DRBORIPTIVA

Bata invenoidn so refiers a un procesoc y un Rparg
10 nusvoe para ol estiraje de una lfmina formmdm tululapre
sente de waterisl termoplistico y mis particularnents s un
prooesn y un aparato nuevos para el astiraje biaxial de
una lémina formada tubularmente de un zaterial teraoplisti
co polimérico orientahble para formar bolsss d¢ reeistencia

2 1a rotura por traccifn en tivn mejoreda, = = v = « = =« =

Las boleas termoplidemtions para usos diversos, ta-
les como boleas vara bocadillos, bolsss pare basura, bol-
€28 para hojas y similares, se producen extruyendo un tubo



de material termopléwsico, tel cowo ol poliatileno de elevy
da densidad, eafriéndoss el materisl tubular resultante sol
déndose térmicamente y rayéndose o oorténdoss a la longitud
dcsemda. La bolsa formada de emta msnera exhibe uns longl-
Se tud de rotura por traccién en tira representativa del matg
rial termopléstice elaborado, El uso iinsl de la bolss tey
mopldstica susle dictar la seleceidn del material termo-
plstico, por ejemplo, cowo bolga para booadillos, se encg
g un materisl termopléstico de bsjam porosidnl y resigten-
10, oig normal wientras que una bolsa para basurss sxigirin 1n
geloccién de un materisl termopléztico que axhiba caracte-

ristions de ¢levada resistencig. ~ w = = = =~ = o= ===

Ee una finalidad de 1a presente invencidn propor-
cionar un process y un eparato nusvos pora eutirer una 18~

15. ming tubular teymosoldable de un material pintético, = = =

Es otra finalidad de la presente invencién propor
cionar un procoso y un sparato nuavos para estirar biaxial
mente una 1Zmina o banda de wmaterial termopléistico tubular
y termosoldable en forua aplastada para i‘ommr waa boloa

204 con una resistencis u la rotura por traceidn en tira mejo-
rada ul menos 308 veces supsrior a lads la hoja tubular de
Enterisl tervopléstico tue me trats) efectivamente, propor
cionando un resultado significente e ineeperado en el sen~
tido de que tanto la sona de saldadura coxne 1la goua dao do-

25, blode mumentsn an resistencis, ademds de la zona de pelicy

1’. "no‘onnnnum-—h-b‘-‘n‘du"-n
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Ntrop objetos y ventzjne varios de la preseate in
veneidn se hardn evidentee en 1o siguleants desmeripeidn do-
tallada da una realizacidn sjempler de la misza, ilustrdnds
ge de modo particular lzs caractorfsticas nuevas en lap rei

e acuerdc con la presente invencibn se proporcio-
fnan un procesd ¥y un aparato parn el estiraje selectivo de
una léming o bgada forusda tubularmenta de material terwo-
pléstico en un puerto de trabsjo dotade de un juogo de xo-
dilles ranurados de forma substancislmente sinusoidal, con
1o que se ectira la liming o venda de material termopldsty
¢o Gs una maners tol que se efsotda un estiraje uniforoe,
produciendo de spta manern una léimina 0 banda de mayor di-

mensién en la direccidn de entirsje., = e v e v e o - ww«

Da acusrde con uns realizacidn preferida de le pra
aents invencidn, sa proporciona un preocess y un aparato pa
ra astirar biaxialmente una ldaina, formada tubularmente y
termoeoldada de material terwopléstico en un primer pusato
da trabajo y una pluralidad de segundos pusetos de trabajo
en los que loe pueetos primerc y segundos eetdn dotados Ae
jusgon da rodilloe dotadom de renurae perpandiculares y pg
ralelas, respsctivamenta, al eje ds calde juego de rodillos.
™ 4divujo ranurado de cada juego de rodillos es tal que la
dimtancia entre ramiran et inferior a una ves (en milime-

trop) ol peac bae» Ze la lémina o danda en gramoe por setro
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ouadrade (g/mz). La léming o bande de materinl termcplésti-
oo tubular os eatira de una manera tal que se efectin un e
tiraje uniforme pars producir una bolsa termopléstion de rs
sistencin & la rotura por traceifn en tira substancialmente

m:g“ﬁa. - eae MR N e Gh e s e WE WS e MR SN W NG AR @ e B W B E W e

S0 coaprenderd més clarmscnte la invencidn con re-
ferencia a la sigutente demeripoidn detsllada de ung reali-
gacién ejesplar de la misma ctnjuntamente con los planos

1n Pigura 1 es una vieta su alzado lateral eaquemd
tica 4del aparato y dsl procedimiento de 1a preseste inven-

ci6ﬂ;y - s M N Nn SR G W W N TR W Gk G W B M e W A PR B s

1a Figars 2 es una vista sn alzado superior erque-

mdtico el aparato y del procedinmiento de le praesente ln-

"noi‘n. - SR WD G W WR SR WA G M SR ME SV GBS U8 e AN AR W ER W W s

En aras de 1l olaridnd se han omitido los conjunton
de accionamiente y moporte, cireuitos de sineronizsoién y
seguridad y sivilsres, cosocidos y utilismdos por los téoni

co‘mlamtnria. - W NE e e W WH W WH TR W W G OD We N W G W

Con referencia a la Figura 1, se ilustra una real}
pncidn preferida 4el procedimiento y del mparsto de la pro-

sents invencidn gue incluye un conjunto de matris de peli-
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cula soplada circular y un genjunto de estiraje, seflelados
de nodo general con 10 y 12 respectivamante. ¥l conjunto 12
d4e matriz de pelfcula =oplada eciroular que formm la pelfcu-
la sopladas 12 puede ser cualquiera de los tipos de conjunto
vendidon por la Sterlivg Extruder Corporation, da South
Plainfield, Huevg Jersey. La pelfoula soplads 12 se hace pa
sar alrededor dsl rodillo 14 para foxmar una ldmina plana
1€ do dos capas antes de su introduccidn en el conjunto ter

wopoldador, indicado do nanera general cor 18, cue es un

‘eonjunte conoeido y utilizads por loe téenicos on la mate-

ria, oa el Que se teyrmosuslda la lémina de dos ecapas a in-
tervaloe emeogidos on una 1lineas perpendicular sl movimien-

Asf se hage pssar la lémina 20 de dos capes y ter
posoldiada de sate forma a un primer puesto de trabajo, in~-
dicade de manera generel con "I* entre una pasada 22 entre
un par 4o vodillos 24 dotados de una pluralidad de ranuras
26 formadas perpendioularmante roepecto dsleje do lon yodi
1llos 24, tal como e ve en la Pigura 2. Se mantiene la 14~
piua 20 contra el rodillo ranurade inferior 24 por madid de
un par de rodillos 23 de presidn para mantener la lémina 20
contra ol rodillo inferior 24 a fin de impedir de esta mang
ro que la linina 20 se astreche con anterioridad a su intrg
duccién. Una vez en la pesada 22, la ldmina 20 adopta la
forma del dibujo de runuras y ne estira eegin un factor de
1a relacidn Qe setiraje segin se describe mia adelante en

la presente oon Gayor claridad, ~ =~ ec v v o v o wcwaw
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n el primer pussto de trabajo, en efects, un esti
raje lateral, ss arrolls la lémina 20 & la nisua velocidad
que 1a velocidnd de mlimentacidén. Se aplans el ditujo arry
gado estirsndo lm lfmina 20 lateralments, por sjoemplo por
pinges ds rama tensora o rodillos curvos sefialados de nodo
general con 32 que son conoaidos y utilizados por téeniaon

Las ranuras 25 de lom rodilloe 24 estén engranadas
ocoxo engransjes, tsl como conocen los téenicon en la mate~
rin. A medide que la lénina 20 entrs en le pasada 22, la 14
mina 20 sdopta la forma de usa ranura 26 y se estira en un
factor determinado por im longitud ds la onde ginusoidal
wle 30 1a renura dividids por la longitud original de la
banda *0* entre puntos de contacto de osrda creata de ranura
respectiva segin se da = conocer en ls pendinets sollcitud
do patente estadounidense nt de werle 563.623, pressntada

Se calcula 1la relacién de estiraje //u por la si-

guients ecunoién 4070381 =~ = = w e e m o w w == o m- -

anlad’? w, ¥ la onda sinusoidel de la renura es

Ly g . d
v j\/t'v:zcm!x *

° T

Anf para relaciones ¢/ de 1,0, 1,75 y 0,5, las relaciones
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de eatiranjs son 2,35, 2,0 y 1,6 reepcctivanentp, = = = = -

Se hace pasar una limina 34 estirsda lateralments
deede los rodillos i12 y me dirigs por una pasada 40 eatre
un primey par de roiillos 42 de un pegundo pussto "Il te~
niendo dichoa rodillos 42 una pluralidad de venuras 44 pa~

ralelan al eje de loz rodilleos 42. Se mantiene 1ls lémine

32 contra el rodillo inferior ranurado 42 por un par de ro
dillos 46 36 presién para asegurar que la velocidad V, de
la léming 32 mea substencirlmente idéntien & la velocidad

superficial V, de loe rodillos ranurados 42. Las ranuras 44

- de los rodillos 42 estfin engranndas como engranajee, tal eo

mo conocen log téenicos en 1z materia. Cuando la lénina 34
penatra an la paenda 40, la limina 34 adopta la forma de
una ranuras 44 y ge estira an un factor determinado por la
longitud de la onda sinuscidal "[v o 1a ranura dividida
por longitud origingl de 1la bandas “O™ entre puntos de con-
tacto de cada cresta de ranurs respectiva, tal coms ss ha
expuesto anteriormente con raeferencia sl paco de la lémina

20 o través de loe rodillos 24 dol pueato I. = = = = = = =

La l4mina 34, deepuds de su paso por la pasedsm 40
entre log rodillos 4Z, es arrastrada por un par de rodillem
43 de temsifn con una velocidad superficial V, superior a
la velocidad euperficial de los rodilloe 42, pero no supe-
rvior a un factor de la relacidn de estirnje efectuads en la
pespda 40 ontre loe rodillos 42, = = =« s w0 = « = «w = =
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Consiguientemente, se aumenta lm longitud de la
léuina 34 por tal factor. 8¢ observa que la léming 34 no sy
fre eatreshamiento mientras se estira longitudinalments,
tal como ¢s el ¢aso con los sistemas ds rodillo convenciong
les. En una realizacién preferida de la presente invanoidn,
a8 hace pavar la lénina 34 & través de otros dos pares de
rodillos ranurados 42 a fin de estirar ls lémina 34 longity
dinalwente adn més, la ocunl iémina finalmente we recsoge en

unmdillo5°. - Gs SH W H O UR G D G A W AR MR e R G WS S Ay ae e

Puede determinarsa ls relscidn de estiraje vermisi
ble méxiwa nidienso el slargemiento residusl Jdel material
termopléstico. Para majoras resuliados, les ranuras 44 de
los rodillos 42 deben ser 10 més finas posibles, sumentén-

' dose la distsnoia entre ranuras si se han de orientar fae-

tores de poso béwico pesado. De la experienciz, se va qus
ge obtienen tuenos resultados si la distanocis entre ranuras
(en mm) es inferior a 1,0 vecas el peso buse del ghnaro {im
gms/mz). Con el procediziento y el spareto de la preeen
te invoncida, se produce una bolsw dotade de una longitud
de rotura por tracciéa en tira (LRIZ - sxpresado en metros)
gucho mis elevaia que uns bolsa norsal producida a partir

d.p.l(culnaopladg. - eH B G BN W Wm s W Wm M AW mw W e W e

Qe degoribe sl funcionamignto del proosdimiento y
del aparato en losg sigulentes esjemplos que tisnen un alesn
és meranente ilustrativo y por lo tanto no es ha de congi-

derar la invencidn como limitada a log mimmop, = = ~ -~ -
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Ejennlo I

Se formn una ldédmina de doble capa de 7 x 7 pulga-
das (aprox., 18 x 18 om) extruyendo una mesola de un 0% de
polipropilens (régimen de flujo en fusidn de 0,5 g/mm) y un

104 4de areilla con 1ao siguientes nropiedadest = = = - = -

Espenor 0,050" : 127 micrae
Peno bage de la pelfcula : 125 g/m2
LRT? ¥ B0 =
Alargsmiento en la roturas 1600 7
¥8sdulo inicial : 1600 m
LRTT sobre soldadura $ 2560 m
LRI sobre dobles t 3050 m

Ss termosuelda y se estira la bolsa en el aparato
1,5 veces en una direccidn lateral y 3,3 vecesz en una di-
recoién longitudinal (3 pasadas) haptn unm dimeneién Adefini
tiva de 10,5 pulgadne de ancho por 23 pulgadam de largo
(aprox., 26,70 x 58,40 om). Se observe qua tamblén ve esti
ra la zona Serzoscldada. La bolsa estirada tiene las si~

guientes propiedades: = =~ m e s s v o e v ecmcoo=--

LRTT s 23550 m
Alargemiento en la rotura 3 407
M6dulo inielal 3 189500 m
LRTIT sobre soldadura 5 15500 m

LR2T eobre Aoblesx 3 16600 w
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Ejemplo 1X

te repite el procsdimisnto del Ejemplo I eobre una
14ning sinilar de 1§ x 18 cn efeatudndose el tersosoldedo
despuds de entiraje, en ves ds mutes, siondo la LREY nobre
1a soldsdura de 2200 m, 0 sea manos que la LRTT mobre ia
soldadura de uns bolsa termosoldada autes de estiraje. -~ «

Riemnlo IXX

Se Torms una limine As doble capa de 7 x 7 pulgadas
(aprox., 15 ® 18 om) extruyeudo un poliprepileno al 1005
(régiven de flujo en fuelién de €,0 g/10 nm) y oon las ei-

Bapesox 0,056" $ 130 sioram
Peno base de 1la palfculs : 142 g/mz
LRTT 3 3200 m
Alsrgasiento en la roturatr 1400 7
¥ddulo inioisl § 14500 m
LRT? mobre soldnfura 1 14500 m
LBTT mobre Aobles 3 JO40 m

Se termosuslda y se entira 1ls boles en el aparato
1,5 veces an una direcoidn latersl y 4,5 veoes en una di-
roceidn longitudinal (3 passdas) hasts una disensidn final
ds 10,5 pulgadan de sacho por 31,5 pulgedas de largo (eprox.
26,70 x 80 cm). Se obsexva que la sona termosoldmds tam-
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bifn estd estiradn. La bolsa estirada tiecne las siguientes

ropiedndest « o« w e w - - - o«

Eapagor
Fepo base
LETT

- B W N WB @ aB A Az S5 W8 B »

Alarganiento en la rotura

¥4dulo inieial

LUE sobre soldadura
ILRPT sobre doblex

Ejemplo IV

25 wicxrns

21 {(/m2

35700 m (longitud)
o

225000 n

18400 =

22050 m

fe forma wna linine de dobdle capa de 7 x 7 pulga-

das (aprox., 18 x 18 cm) esparciendo una sezcla 3s 954 de
polipropileno de slta densidad (régimen de flujo en fusidn
de 2,0 g/10 n) y un 57 de bidxido de titenic y con las si-

guiontes propledades: =~~~ =+ v r e mw e v e -ee=--

Espesor

Peco base de la pelicula

LRI?

H]

:

Alargamisuto en la roturst

Eédulo inicial

LR?P sobra soldadura
TRET sobre Goblsy

3

H

200 micras
170 g/u®
3300 m
1800 #
12000 m
2600 m
2650 1

Ss termoguelds y se entira la bolsa en el aparato

2,0 vaces (ios pasadas) en una direccidn lateral y 5,2 ve-
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“on en una direccién longitudinal (3 pasadas) a una dimen—
sifn final de 14,0 pulpadas de ancho por 25 pulgadss de lap
go (aprox., 35,6 por 63,5 om). Be observa que¢ ls sona Ser-
mosoldada tembién oeté emtirade. La bolea ewtiradn tiens

1rg siguientes propiedndess o « = = = o« o = e =« o -«

Espesor 3 22 mioras
Feco baee : 18 g/m2
LRTT b 38500 m
Alarganiento en la rotura § 40 %
#édulo inioinl : 17500 m
LRTY sobre soldadura 1 28500 m
LRIT sobre 4oblex : 30400 m

Asf ep Tésilmente svidents a un téonioco en le maty
ria que se produce una bolss nusva de peso ligsro eu fun-
cifn de su diwmensidn que exhibe substancielmente una longi-
tud de yotura por traccién sn tirs mejorada. Serd fdollmen
te evidente n un téouico en la matsria, que segin el umo
finel, 1a boles ds longitud de rotura por treccidn en tira
nejorada pusds producirse hacisudo passr uns léuine termo-
pléstioca formsda tubularmente, preferentesents termosolda-
da, bim a travis de rodillos rasuralos lsteralments o lon
gitudinalzente o bien secusncisizente a travis de teles rp
dillos ranurados o tal como ss desoribe on la patents oon
refeormola a lg realisscién praferida, == w w o = o = w

g1 bien #¢ ha desorito la invencidn m conexidn



5a

con unn realigscidn ejemplar de la misma, quedarfd entendido
que mughas medificaciones serdn evidentes a lom tfcuicos en
1a materia y que esta solicitud va deptinada a cubrir cua-

leaguier adaptaciones ¢ variasciones d¢ la misma, = = « = =

A los sfectos conuigulentes, mo decleran ds novedad
y propiedad para Repede, sus territorios y plazas de sobarg

nila, las reivindicaciones guo giguen, = = = e m o v e« =«
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1.~ Procedimiento pars estirar lengitudinalments
una 1éuine foraads tubularmsnte, de material polimérico
orientable, carscteriszado porque se texmosueldn dicha lémi
na formala tubularzentss s intervalos pressleccionados per-
pendicularecy al movimiento de dicha 1énina oon materdori-
dad a su ewtiraje, se introduce dicha limina en ls pasada
entre rodillos entrelasados dotados de raxuras parslelas
al eje de dichos rodillos; we controla 1s velocidad de in-
troducoién de dicha lémina en diohs pasada substancielmen-
te a la veloecidad de rotsoidn de dichos rodillos a fin de
estirar longitudinalnente partes inerementales de dicha 14
mina; se retira dicha lésina de¢ dichos rodilloe a une velp
ohdad mayor que la velocidad de rutacién de diches rodi-
1los; ¥ se recoge la léxing esf estirada, === ~=<=~~

2,= Procedimiento segdn la reivindicacién 1, ca~
racterizgado porque la velocidad de retirads dasde dichos
rodillos no es superior s un factor de la rolacifn de esty

l‘ajlé.dichapgsad,g. “ wb BN GE e W W G AN WS W N WR SR e e e W

3.~ Procedimiento sexin la reivindicacién 1 § 2,
curncterizaio porgue ss introduce dicha lémium en uns pamg
da entre rodillos entrelaxados dotados de ranuras perpendi
culares al eje de dichos rodillos; we con¥rola 1s veloocidad
de introduccién de dicha lémine en dicha pasada substenoial
nante a 1a velocidad de rotaaidn de dichos rodillos a fin
de estivar lateralzente partes incrementales de dicha 1émi
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ne; ce slarga lateralmente y se retira dicha lémina dande
diches rodilloe a una velooided substancislumente correspan
dignte a la velogidnd de introducoién; y ee recoge la lémi

4.~ Progedimients sogin la reivindieacién 3, ca-
racterizado porgus e repite el proocedimiento de introdu-
cir 4icha l4miam on una pasada eutre rodillos entrelasados
dotados ds ranuras perpendiculares al eje de dichoe rodi~
1les; de controlar la velecidad de introduccidn ge dicha
18nina en dicha posada substanciglmente a la veloecidad de
rotacidn de dichop rodillos a fin de estirar lateralmente
de estn manora partes increzentales de dicha léminaj y de
alargar lsteralmente y retirar dicha lémina de dichos rodi
ilos 2 una velocidad substanciplmente corresepondiente & la
velocidad de introduccidn con enterioridad a recoger la 14
mina estirnds binxialmente, =— = e m c c w v e e e oo o=

5.~ Praocedimiento segdn 1a reivindicacién 4, carag
terizalo porque se repite dicho procedimiento dos veces. -

€.~ Aparato para preducir bolaas termoplésticas,
carscterlzado porque estf dotado de medios para extruir
(1) un tube de materiel polimérico orientablej medios pa-
ra formar (14) &icho tubo en una léxina (16); medios para
termosoldar (18) dicha 1dmins en partes preselsccionadas de
la mismas unos primeros medior de pussto de trabajo (1) pa-

ra estirar dlcha l&nina en una primera direccién y que inclu
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yen un primer juege Ge rodillos entrelseados (24) formados
oon raaurss (26), estirgndo dicho primer jusgo de rodillos
snsrelazados partes inorsnentales ds dicha banda en una
prisera direcoidn; primeros medios reguladorss (28) pars in
$roducir de menera conirolada dicha lémina en dicho primer
juego de rodillos entrelazsdos; uhor prizsros nedion da re-
cogida (32) para elargar dicha lénina en dicha primera di-
recoidn & lo retirada de dicha léminm desde dicho priver
juego de rodillos entrelazndonj unos segundos redios de
puesto de trabajo (II) pura eatirar dichs lémina an uns se-
gunds Aireccidn y que ineluyen un segundo Juego de rodillos
entrolagados (42) formados eon ranurss (44), estirando di-
cho ugu'ndo jusge de rodillos entrslasados partes inoramen~
tales de dichn lémina en una seguném direacidn; unos segun
dos medios reguladores (46) para intreducir de manera con-
trolada dicha lémina en dicho megundo juego de vodillos en
trelasados; semndos medios de recogide (43) pars alargar
dicha lémina en dicha segunds diraceidn a la retirada de 41
cha léning de dicho segundo juego de rodillos entrelazadesi
y medios dw recogida (50) mars reeibir dicha 1émina, = = -

7e= Aparato segin la reivindisacién €, caracterisa
do porgque dichos juegos primero y saguado de redillos en-
trelazados (24, 42) eatdn formados con ranuras (26, 44)
que son perpendicularss y parslslas respeotivanente s dichos
juegos primero y segundo de rodillos entrslazadog,. =~ = -~ =

8.~ Aparato segin le reivindicacién 6 6 7, varacty
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rizado porgue dichos segundos msdios de recogida (4E) son
rodillos de presién necionados m una veloaidad de rotacidn
proporcional a la relacién ds ertiraje efectuada en dioho

pegundo Juego de rodillos entrelagados (42)s == =~ = -«

'Se=~ Aparato megin cuelquiera de lse reivindieacip
nag 6 s B, caracterizedo porgque dichos segundos mediom regu
ladorss (4€) incluyen un redillo que gira substancielmente
8 la mienmn velocidasd do rotacién que un rodillic entrelasado

10.~ Procedimiento segin cualquisra de las reivin
dfoncisnga 1-9, carscterisade porque se transforme la lémi
na obtenida en un recipiente que comprende una pared eilin
drica formeda ds un material polimérico orientable y ewti-
rado termogoldado sn un extrenos estando carncterizada di=
cha pared por una longitud 4e rotura por traccidn en tira
¢l menos o veces lan longitud ds rotura por traceifn en t%
ra del material polimérico orientable no estirado. = - - -

11e= "PROCEDIMIENTIO PARA F3SPIRAR LONGITUDINALMEN-
T8 UNA LAMINA PORUADA TUBULARMENTE Y APARATO CORRESPONDIBN

@E". ----‘-w‘--—DC—---'----Q—nlﬂ--

Yodo ello caonforme oo describe y reilvindiea en le
presonte mestnoris quo conanta de dieciocho hojns foliadas y

zecanografiadan vor una sola de sus caras y de una lémina
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de dibujos gue la ilustran.
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