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eetableeide en 30 Eaat 4M . Street, Nueva Ybrk, N.Y. Estados 

Unidos de América^ pppt

"UN TUBO PE MATERIAL TEm'OPÏASTICO".

La presente solicitud ae refiere a tuberia a base de ma­

teriales teimcpláeticos y es divisional de la Solicitud N*. 

$34,^8.

En la fabricación de tubería aplanada, sin costura y que 

se sustenta per s i miaña, un compuesto termoplàstico se celaba 

per ertruaion a tíraváe de un o rific io  anular para obtener la  

tuberia sin soldadura y, a l ir  retirando de la  h ilera el tube, 

y eneon&r&n&eee áete aún en estado plástico formativo, ae le  

inflaba haata darle un diámetro predet ermi nado. Una ves so lid i­

ficado , el tubo Se aplastaba u enrollaba en estado aplanado. 

Preferibles ente, la superficie parifárica exterior se enfriaba 

para so lid ificar ¡el tubo .

Mediante el procedimiento mencionado ee fabpioaban tube­

rías de diàmetro# previamente fijados, las cuales, una vez qplae-
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tedas, daban unas anchuras de aplanamiento correspondientes.

Cada ajuste o preparación del aparato para éste último proceso 

permitía fabricar tuberías de una partió ular^anohura de aplana­

miento. En cuanto hicieran fa lta  tuberías de diferentes anchu- 

5 rae de aplanamiento, era necesario cambiar la  h ilera y loa ori­

ficios del mismo, así como otras condiciones, a l tener que fa ­

bricar tubería de anchura Regañamiento distinta de aquélla pa­

ra la  cual se había ajustado o preparado e l  aparato. Asi, para 

suministrar tuberías de las diferentes anchuras de aplanaatien- 

10 to.exigidas por el comercio, era necesario disponer de un apa­

rato independiente para fabricar cada uno de los diferentes ta - 

maRoe, o, como alternativamente, detener una máquina y hacer 

loe cambios necesarios.

Es objeto de esta invención una tubería de tipo nuevo, con 

15 soldaduras laterales opuestas, de gran resistencia y duración.

El objeto mencionado, y otros, Be desprenden de la descrip­

ción que sigue, y de las consiguientes reivindicaciones, con re­

ferencia a los dibujos que se acompaKan.

Para llevar a cabo una realización de este invento, un ma­

se tari a l tennopláatico en estado derretido se hace pasar a presión

a través de un orific io  anular de moldeo (extrusión enseco) de 

manera que se obtiene una tubería, inflada sin soldadura. La 

tubería se re tira  del molde merced a un par de rodillos de com­

presión distanciado del punto de extrusión. Loé rodillos de 

35 compresión sirven también para aplastar la tubería inflada dán­

dole forma de cinta de dos o opas. La cinta pasa después a tra­

vés de une sección de cierre al calor, que comprende una plura­

lidad de unidades de ciérre térmico alineadas horizontalmante 

y una pluralidad de almohadillas de apoyo ahuesadas colocadas 

30 del lado opuesto, sobre las que se desliza la  cinta. Tanto las
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unidades de cierra ténnico como las almohadillas de apoyo es­

tán dispuestas en sentido transversal con respecto a la, trayec­

toria de la- cinta en movimiento, y adaptadas para situarse en 

posiciones predeterminadas a valuntad antes de que la  cinta pa- 

5 se entre e llas. Cada una de la  unidades de cierre ténaico tie ­

ne dos correderas de configuración arqueada, dispuestas en pla­

nos paralelos a l eje longitudinal de la .cinta móvil. Esta úl­

tima entra en contacto desligante con las correderas arqueadas 

que son caldeadas en el transcurso normal de la operación. Las 

1$ dos correderas de cada unidadede cierre térmico ibrmaa una uAión 

o soldadura que comprende dos cierres térmicos longitudinales 

equidistantes, teniendo dispuesta entre ellos una parte de tu­

bería sin cerrar.

La parte entrante o ahuesada de cada almohadilla de apo- 

15 yo dispuesta frente a dos correderas de cierre de una unidad de 

cierre térmico en la  posición no na al de montaje es de un tamsKo 

ta l que permite recibir en e lla  las correderas salientes. La 

canta móvil se desliza sobre partes llanas coplañeres opuestas 

de la  almohadilla de apoyó, las cuales definen los límites ex- 

20 tremas en sentido longitudinal de cada entrante o hueco de a l­

mohadilla, y pasa asimismo deslizándose sobre los bordes de co­

rredera de cierre que están situados en e l entrante de almoha­

d illa  pero distanciados de la superficie de la parte entrante 

o ahuesada, permitiendo así que la  cinta los salve. Las partea 

25 planas de la almohadilla de apoyo soportan a las partes de cin­

ta dispuestas a uno y otro extremo del entrante de almohadilla.

Las unidades de cierra son ajustablea con respecto a las 

almohadillas de apoyo, permitiéndose con ello que las correde­

ras de cierre queden situadas a voluntad en los entrantes de 

30 las almohadillas de apoyo que hay enfrente y longrándoee de ese
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modo un arco adeouade.de contacto con la  ciaba móvil inberpues­

te, come Imgo ae explicará con-^Miyor detalle. La cinta que sa­

le  de la sección de cierre támaico comprmde una parte de tu­

bería, hecha de una sola pieza, con una pluralidad de bolsas 

5 que se extienden longitudinalmente. La tubería con bolsas así 

formada, puede utilizares con ventaja en la  industria del amba­

r e .

Ahaxa bien, cuando se desea fabricar trozos de tubo de

anchuras de aplaneaaiento menores, a basa de una,sola pieza de 

1§ cinta ésta se hiende o divide simultáneamente a lo largo de la  

linea .central da'.- parte no ...perrada compre# ida antpa cada, una 

de loa.-,cierres diat.#tciados,.anteB manoionadoa, con lo cual se 

obtiene una pluralidad de tubos independientes con uniones o 

soldaduras laterales opuestas, cerradas al calor. Las hojas 

15 que efectúan la  operación de cortar sô n fácilmente ajustables 

".\,' -̂' -̂:óen respeeto a la  trayectoria de la ebnta móvil para entrar 

en contacte con la  parte de unión o soldadura no cerrada dis­

puesta entre los dos cierre téimiccs que definen cada costura 

o soldadura del tubo. Cada tubo se etRroTl#; entonces sobre un

20 carrete independiente. Los tubos resultantes pueden ser u t i li ­

zadas en una gran variedad de usos ya conocidos, tales como el 

empaquetado de diversos artículos.

¿os conjuntes de cierre tónaiao y los medios o dispositi­

vos de oarte pe pueden ajustar fácilmente sobre medios de a l i -  

25 neación dispuestos en sentido transversal con respecto a la

trayectoria de la cinta móvil. Por consiguiente, pueden obtener­

se fácilmente las ano-huías deseadas de los tubos sueltos situan­

do adecuadamente loa conjuntos de almohadilla y de unidad de 

cierra táñalo o a intervalos apropiados sobre sas respectivos 

#  medios de alineación.
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En una realización preferida de este Invento, el tubo 

aplastado se calienta antes de prona dar a la  o-paredón de so 1-  

dadura. Bate puede lograrse, por ejemplos, disponiendo unidades 

de cierre tena ice a l  lado de los rodillos de aplastamiento o 

compresión con lo cual el calor retenido en el plástico como 

consecuencia del proceso de extrusión se utiliza para la  fonna- 

olón de la  soldadura. Asimismo, acortando a l recorrido del tu­

bo aplastado antea de cerrarlo, se reduce la  exposición a po­

sibles contamlaseionee de suciedad, que perjudican la  efectivi­

dad del c ierre. Pueden disponerse medios independientes par# cal­

dear e l tubo, situándolos a l lado da los medios de cierre tórmi- 

oo para asegurar que la  cinta adquiere Una temperatura adecuada 

antes de proceder a l  cierre de la  misma.

ía  naturaleza del invento quedará aclarada por la  des­

cripción detallada que sigue, tomada en unión de los dibujos que,

forcando parta de està Memori a, 

la  f ig .  .1 es una vista de 

tino ea forma de laminación de 

la  f ig .  8 . es una vista de 

le  del. pucsto de cierre tèrmico 

. la  f ig .  3 es una vista de 

dos por división de là cinta de 

la  f ig .  4 es una vista de 

mostrado en la  fig , 3.

se acompasan, y en los eualeeí 

la cinta de material termeplée- 

dos capee,

la  cinta de la f ig .  1 cuando se­

de! aparato, .

una pluralidad de tubos obteni- 

la  f i g , 8 ,

uno do los tubos del conjunto

Eg su solicitud NS 834.968 (de la  que ésta es divisional) 

la  solicitante na descrito con todo detalle e l procedimiento 

y el aparate para la  fabricación de estos tubos. Por consiguien­

te, esta solicitud de Modelo de Utilidad se limitará en su parte 

descriptiva a recoger las partes de aquella Memoria que ge re­

lacionan solo con el articulo producido, remitiendo al lector 

al expediente de Patente citado.
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Con referencia a los dibujos, a l sa lir  dal puesto de cie­

rre tam ice, la  cinta 24 posee una sección trena versal configu­

rada tal como se representa en la  figura 2# Se observará por 

esta última figura que la primitiva laminación en dos capas

tienden longitudinalmente, definidas por soldadura que compren­

den doblas cierres 98 distanciados por una parte de cinta 100  

no'Cerrada, como se ve en la f ig .  2. Si el producto final que 

se desea fabricar éé Id tubería con bolsas así obtenida, con 

'̂ 0. los cierres longitudinales 96 mencionados, ee arrulla, entonces 

sin más sobre un carrete colector. Este producto comprenderé 

una tubería; enteriza con una pluralidad de soldaduras espacia­

das, definidoras de bolsas, dispuestas % lo larra de la. misma;, 

estando diohaa soldaduras o uniones paralelamente a l eje ceñ­

ís  tra l longitudinal de la  tubería*

Abora bien, a i e l producto final que se desea obtener del 

Aparato ilustrado ea una pluralidad de tubos independientes, de 

la  anchura de aplanamiento deseada, la  cinta de la  f ig .  2 con­

tinúa hasta entrar en centaote con unas hojas cortantes, f i ja -  

20 das a unos ax portea que, a su vez, van sujetos a un érbel gira­

torio . Las hojas cortantes estén dispuestas en la trayectoria 

de !#. cinta móvil de manera que hienden la parte 100  no oerra­

da comprendida antro los cierres 98 de cada costura. Cuando no 

hayan de utilizarse las hojas, se hace girar a !  eje por medio 

25 de una manivela hasta que dichas hojas quedan fuera de la tra­

yectoria de la cinta 24 e inmovilizadas en su s it io . La cinta 

24̂  entra en oentacto con las hojas después de haberlo hecho con 

un rodillo de guía. Los soportes de hojas pueden comprender 

unas abrazaderas abiertas u otros ¡nadies equivalentes deslizan­

do tes y susceptibles de ser fijados en un dete nal ando lugar para

p de la  f ig .  1  posee ahora una pluralidad de bolsas, que se ex-
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alinear las hojas sobra el árbol. Las hojas están dispuestas 

con relación a los conjuntos de cierre térmico, de modo que 

cdda una de las hojas se entu entran alineadas en sentido vertical 

con e l punto í¡edio situado entre dos correderas de una unidad 

5 de cierre térmico 32 superpuestas. 3e desprende que, estando dis­

puesta de dicha manera, cada hoja henderá e l punto medio de la  

parte no cerrada 100 (véase f ig .  de la  cinta móvil 24. Divi­

diendo así las partes no cerradas o selladas de la tubería, la

resistencia que ésta presentan a los bordes de las hojas cortan- 

10 tes se mantiene a un mínimo y la  operación de corte resulta más 

precisa. Como resultado de esta última operación se obtendrá la  

pluralidad de tubos 112 independientes representada en la  f ig .
y.

3. Cada uno da los tubos 112 como puede observarse por 1& f ig ,

4, tendrá dos partea extremas laterales cerradas 98 directanen- 

15 te opuestas entre si, más unos limites extremos 114 que compren-

den las partes no cerradas entre capas opuestas de la cinta hori­

zontal 24, cada una de las cuales corresponde a la  mitad de una 

de las partea 10  ̂ no carradas, antes mencionadas, de La tubería

enteriza de la  f ig ,  2 .

20: Con referencia a le í lg .  3 se observará, que las partes

extremas 116 pueden ser en muchos casos de tamaño insuficiente 

para su incorporación a un tubo deseado, casos en los cuales es­

tás partea se envían a colectores de desperdicios. Las partes ex­

tremas han de ser desda luego, lo mas estrechas posible, para 

25 mam temer a un mínimo el desperdicio. No obstante, puede u tilizar­

se un pliegue original, o emboe pliegues, de la o inte aplanada 

24, para obtener como producto final un tubo 112 si se prepara 

una adecuada disposición de las soldaduras.

Una vez cortados o hendidos los centros de las partes 100 

30 uo cerradas de la cinta 24, de manera que se obtengan los tubos
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independientes 118 representados en la  i lg .  3, esto#- tubos en­

tran en contacto con el rodillo guia y, a continuación, con 

otros rodillos de guia. Una vez en contacto con estos últimos 

rodillos guia,, loa tubos alternados entran en contacto con ro- 

ái&oa guia antea de ser recogidos en loe carretee colectores 

respectivamente. Batos carretes colectores con de par compen­

sado, piara evitar e l aumento de la velocidad periférica de re­

cogida con e l diámetro.

-*' * Be cuanto antecede se desprende ole facilidad con la  que, 

mediante, el proceso expuesto, a.m le*.Patente 834.968, se pueden 

obtener tubos múltiples de anchura de aplananiento predetermina­

do. Puede lograrse fácilmente un tubo de la  anchura de aplana­

miento deseada simplemente disponiendo las almohadillas de apo­

ya y las unidades de cierre térmico, todas e llas movibles, a loar 

intervalos de separación adecuados a través de sus respectivos 

perfiles de soporte en U. La alineación apropiada de las hojas 

cortantes, fijadas a loa soportes de hojas movibles sobre el 

árbol, se efectúa rápidamente disponiendo de manera adecuada 

los soportes de hojas sobre el árbol en alineación con el pun­

to medio de las costuras o soldaduras hechas en el puesto de 

cierre. Be obvio que pueden obtenerse simultáneamente tubos 

de anchuras de aplanamiento Idénticas o variables, según la  

separación que se habilite entre los elementos de cierre de 

cortadura.

Bada uno de loa tubos finales tiene un cierre c soldadura- 

fuerte y resistente entre capas o paredes opuestas formando unio­

nes o costuras laterales opuestas que definen loe limites extre­

mos laterales del mismo. Los tubos asi obtenidos pueden ser de 

cualquier anchura que se desee, dependiendo ésta del intervalo 

que haya entra las unidades de cierre térmico y las almohadillas

-  a -
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de apoyo opuestas a aquellas y los árganos cortantes alineados 

con las mi^a as . Ho s sentidos de extrusión y de movimiento de 

la cinta no necesitan ser los indicados, sino que pueden ajus­

tarse a conveniencia de Me necesidades de fabricación.

Aunque e l material in ic ia l que sirve de punto da ^ rt id a

3 los fines de esta invención es pr ef ari b lem ent e la  tubería des- 

orita de la  citada patente obtenida pop extrusión, pueden tan- 

bión ut i  Usarse como material in icial dos láminas termo plásti­

cas superpuestas en la. misma extensión. Si lo que se desea fabri­

car es une tubería entapiza provista de una pluralidad da bol­

eas longitudinales, e l árbol y los árganos cortadores a ál suje­

tos pueden* Hedíante un simple .giro de la  manivela ser fácilmen­

te apartados de la trayectoria de la cinta 84, inmovilizándolos 

en su sitio , como antes se he dicho, por medio de un dispositi­

vo adecuado (no representado) . También pueden utilizarse^ en lu­

ga? de la manivela, otras medios equivalentes.

Si el pro neto final deseado es una tubería enteriza pro­

vista de una pluralidad de bolsas longitudinales, pueden u t i l i ­

zarse unidades {&& cierre tànnico que tengan una sola corredera 

de cierre de configuración arqueada, en lugar de las unidades 

de cierra representadas con las correderas salientes gamelas*

$1 proceso de fabricación de tubería: descrito en flexib le  

y áu uso no se 'h A la  limitado a l  aparato, y a l proceso de extru­

sión de que. se ¡M: hacho, mención al principio. El proceso de eata 

invención puede utilizarse conjuntamente con otrae enseñanzas 

concernientes a la fabricación de tubos termo plásticos, tales
_ - 'i

como lee de las patentes U.S* n* 8.461.975, n  ̂ S .461.976 y n*. 

8,632.206.

á.unque la invención es pa rtioulsímente adeouada para su 

emplee en 1& fabricación de tubo aplanado de polietileno, no 

está por e llo  limitada de ese modo. En general, la invención 

puede utillzn^se .ce# cualquier material termoplàstico derretido

a:b.

i

i,
í'!

tb
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o^as de ser tratado por extrusión, y con mezclas Re ellos Re

gomas sintéticas y material.as termopláeticos. Cada sustancia o 

compuesto termoplústico posee ciertas propiedades que pueden ha- 

car neeasaria lá  determinación, medíante experimente, de las va­

riables del proceso que han de eer tenidas en cuenta y equilibra­

das, para producir tubariia de las deseadas características.

por ejemplo, con una película de polistileno de un espe­

sor de 1,5 milé¡síínas. de pulgada (unos 0,04 mm) se obtienen resul­

tado# satisfactorios en las condiciones siguientes? La temperatu­

ra de zapata de cierre puede ser, aproximadamente, de 2358 a 250*F 

(118,# a 121 ,#0 ). Del mismo modo, la temperatura de los rodi­

llos da compresión ut i lis  ados con dicha película no M de exce­

der de unos 13#F (34,4*0), La temperatura del tubo emplastado, o 

cinta 24, ante# de entrar en el puesto o dispositivo de cierre, 

puede estar eaáprasdida entre 100 y 1408? aproximadamente (37,8 

y 6080) siendo preferiblemente de 1808 F (48,98c). Naturalmente 

que estas temperaturas variarán con el tipo y espesar de la  pe­

lícu la  utilizada.

3e ha descubierto que unas unidades de cierre térmico cu­

yas correderas tengan un grosor de borde de 1/16 de pulgada 

(1,6 mm) y una saEeracidn entre ellas de 1/8 de pulgada (3,2 mm) 

trabajarán ventajosamente en el cierre o sellado de película 

de polietüeno. Utíllzando una unidad como éet&, se desprende 

que las partes extremas no cerradas 114 de la tubería ilustra­

da en la  f ig .  4 tendrán 1/16 de pulgada (1,6 mm), y las partes 

cerradas o selladas 98 serón también de 1/16 de pulgada d ,6  mm).

Estas dimensIones se dan, desde luego, solamente a titulo de 

ejemplo, ya que con otras dimensiones se puede, similarmente,

trabajar de un modo ventajoso.

,&# velocidad de película a u tilizar en este.proceso podré

-  10 -
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ser cualquiera hasta llegar a la de unos 100  pies por minute 

(30,5 metro a por minuto} .  la  película, en sm movimiento de t rad­

iación a travós del aparato representado, se encontrará siem­

pre sometida a lig e ra  tensión, con lo cual la película se man­

tendrá tirante!. Sin embarga, la película no ha de estar tan t i ­

rante como parjs. experimentar un alargamiento agradab le , á con­

tinuación se da úna lis ta  de materiales termopláetieos, a mane-

ra de ej empio, que, ademas del polietilene, pueden utilisarse
/

con la ^esente invención. .

Acetato de celulosa.

But irato acetato de celulosa 

C}eluleaa de etile

^lim are de met acrilato de m stilo .

Piylon (tipo para extrusion o moMeo 

Poliastireno.

Butiral de formal-acetato de po liv in ile .

Co piime io s de cloruro de vlnilo y de acetato de 
vinile (V in illt a ).

Cloruro de polivinile (Ceon)

Gopelimeros de cloruro de vlnilo y de cloruro de 
tinllldeao (Saran!.

Las propiedades de la. sustancia o del compuesto termo plás­

ticos pueden ser modificados, como, por ejemplo, por la  incorpo­

ración a los mismos da agentes modificantes adecuados, tales co­

mo. plastificadores, cargas de relleno, agentes colorantes, esta- 

bilisadorea térmicos, antioxid ntes, etc .

Como es obvio que pueden efectuarse diversos cambios y 

modificaciones en la  descripción anterior sin apartarse por ello  

del espíritu o de la naturaleza de la  misma, esta invención no 

se halla por eso restringida sino en la ib una expuesta en las 

siguientes

11
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Está solicitud que corresponde a la  presentada en Esta­

dos Unidos de América, Ma al atta. 579.034, e l 18 de Abril de 

1.956, se acoge a los beneficios del artículo 51 del vigente 

Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- N O T A -

les  puntos que cono característica de novedad se presen­

tan para que sean objeto de este Modelo de Utilidad en BspsEa, 

3,0 . Por 7EI3%P:E % os, son los siguientes?

1 * Un tubo enterizo aplanado de material termoplácti­

co que tiene una pared periférica enteriza y una pluralidad de 

bolsas paralelas, estando cada bolsa separada de una bolsa ad­

yacente por una unión o soldadura paralela entre paredes opuse 

3.g tas, comprendiendo cada una de dichas soldaduras paralelas dos 

cierres táraleoe continuos, paralelamente distanciados, entre 

dichas paredes opuestas, separados por partea no cerradas de 

dichas paredes de tubo, y caracterizadas dichas uniones o sol­

daduras por su duración y su resist encia a la  separación.

80 8 4 Un tubo aplastado enterizo de material termopláati-

eo que define una cinta plana de dos capas unidos por sus l í ­

mites extrajo# laterales opuestos, tenldndo cada tubo una plu­

ralidad de uniones o soldaduras paralelas, cada una ds las 

.oíalas comprende dos cierres térmicos continuos paralelos en- 

86 tre dichas capas opuestas, mantenidos a una cierta separación* 

" pgr medio de partea no cerradas dé dichas capas opuestas, y 

estando dichaa uniones o soldaduras dispuestas paralelamente 

al eje longitudinal de dicha cinta.

34.- Un tubo que comprende dos capas superpuestas de ma- 

36 teria l tensoplastioo de la misma extensión con unn pluralidad

-  1 8  -
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de uniones o soldaduras paralelas, cada una de las cuales 

aniones comprende dos cierres tànnico a, continuos y paralelos, 

entre las capas opuestas, separados por partes no cerradas 

de dichas capas opuestas, estando dispuestas dichas uniones 

o soldadura paralelamente al aje longitudinal de dicha cinta.

4 " Un tubo termoplàstico don uniones o s oldaduras la ­

teral as opuestas cerradas al calor que deílnen en parte las par 

tes extremas laterales del mismo, comprendiendo cada una de di­

chas uniones o soldaduras una parte interna continua cerrada 

al calor, estando efectuado dicho cierre éntre partes opuestas 

de dinbo tubo, y partes adyacentes no cerradas que definen 

los limites extremos laterales opuestas de dicho tubo, estan­

do tanto dichas partes cerrada al calor como dichas partes no 

cerradas dispuestas paralelamente a l eje longitudinal de dicho 

tubo !. . ^

3#*- Un tubo comprendiendo capas superpuestas, de la  

mima# extensión, de un material termoplàstico en láminas# con 

una pluralidad de cierres tànnicos continuos que unen dichas 

capas entra si, formando dichos oierres tiras dispuestas pa­

ralelamente a l  eje longitudinal de dicho tubo, y partes no 

serradas de dicho tube dispuestas al lado de ambos limites ex- 

tramos laterales da los cierres téimicos mencionados, defi­

niendo también dichas partea no cerradas una tiras dispuestas 

paralelamente al eje longitudinal del tubo, y caracterizados 

dichos cierres téaaicos por eu duración y su resistencia a 

la  separación.

6 6 . -  Un tubo de material termoplastico .

Tal y como se ha descrito en la Memoria qua antecede,

-  13
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representando en los dibujos que se acompasan y para los f i ­

nas que se han eapacificado.

La presente Memoria consta de trece hojea y la  presen­

te escritas & maquina por una sola cara.

Madrid. * * MO.Í95f
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