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MODELO DE UTILIDAD
| en
BsPARA
por VELNTE effos
& nombre de UNION OARBIDE OORPORATION, entiéed norteamericena, este~
blecida en 30 Heet Mné gtreet, Nueva York, N. Y., Estedos Unidos de
~ Américe, por:

"UN TUBO"

Este invento se refiere & la produceidn contfinua de tubo de‘p:[_:__é._g
¥ico provieto de essudetes que tiene una costura mejorada obturada B
por celor. Esta elicitud es divislonel de la patente espefiole nimero
234.929, |
5 - Bn los prosedimientos de la técnica_ anterior pera le pro duoqiﬁn
de tubo de pléstico provisto de escudetes, bemdme cont{nuse de plés-
tﬁo de anshurass predeterminadas eran pasadas a trevés de una estascidn
formadora q@e 'con@rondia placaes formedoraes y cuchiliap de hecer escu~-
detes. Las bendas individuales recidian luego la fomme deseada con al-
10 forzes o escudetes Latersles opuestos; los 1{mites leterales extre-
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moe opuestos de las bendee eren solepados para qus definieran una
costura, y se formsda una obturacién entre les partes eolepentes ds
le costura. EL mter;al de pertida, o les bendes continuse de pléeti-
¢o, temien gue ger costadas iniclielmente en enchures propiadas de ma-
terial de hoje pl&atiaa y earrolleads en cerretes, y se utilizeben en-
tonses les bendas cont{nues en la formeeidn subsiguiente del tubo pro~
visto de escudetes,

Ee un objeto de est® invento oreer un tubo proviasto de escude~
tes con una gosture robusta, de obturesidén dodle, de gren reeisten-
cla.

EL enterior y otros objetoe serén mée evidentee segin prostgue
le sguiente deporipeidn, dibujos edjuntoe y reivindiceciones enexas.

Al llevar & cebo una realizacidn de este inyents, un meterisl

_ termopléetico er emulsedo en seco desde une fueidn del mismo a tre-

vég de un orificio muler de metriz pare former un tubo inflesdo stn
cogsturae, e odbtiene la retirade del tubo desde la matriz por medio
de un par de. mdllos compresores espaciados desde el punto de extru-
#16n, Los Todillos compresores sirven tembién para eplastar el tubo -
inflado a la forme de ‘una einta de dos capas. La ointa se eplica en-
toncee gon una pluralidad de miembros cortemtes alineados horizontel-
mente digpuestoe tremsversaluente & la treyeotarie de le cinta movil.
Log miembroes cortenteg son previemente eajustados heste que se obtie-
ne el intervalo sdecuado entre elloe y s asegurﬁn luego sobre una
verille de elineegidén. Los fltimos miembros formenm une pluralided de
bendes separedes dlmuestes en & e cepas desde le ointa integral ori;
gi.nal. Les dos oepes coextensivas de bendss se sepersn, y las bendaes
de cade capa ge treangportan por medio de rodilloe de gufa a egtaao;
nes formadores dcndﬁ & ceda benda le es dada le& forma de un tubo que
tiene paredes latudea opuestas provistes de escuc_letea interpuestas

entre peredes parelelss, superior e inferior., Los 1{mites extremos
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leterales libres de casda bede, después de su formsoién se solepen
sobre une superficie de pered superior y sn asegurados para defi-
nir una costurs, como se explica més completamente en lo que sigue.

Coloceda mdyesente e una parte extreme de una pleasca de formar
de pada estacidn formedore hay une unided ajusteble de obturecién
térmioa que tiene dlepusstas dos partes salientes de resbalamiento,
de configuracidn erqueads, en plenoce situados pare~lel amente a los
ejes longl tudineles de les partes solepantes de le costura de cede
una: de las citades bandag y e la place formedore sgobre la que se co=-
loce le bendas Las pertes solepades de le costura de ceda una de las
¢itadas bandep se aplicen deslizeblemente con las ds partes obtu~
rantes de la resbeladera y se funden juntas por lo que se forma una
costure longitudinal que comprends dos 1{neas separades, parelelas,
de obturaaidn.. |

Le parte extreme de la place farmadore situesde cpus stemente a
lag resbeladerae de la unided de obtgraoién térmica tiene en elle .
una sbertura, Epte Qltime eberture es de teles dimensionss que per-
mite que les resbeladeras o correderas de le unidad de obturseién
térmica entren en elle y sslven tode la periferie de le ebertura.
Puegto que le unided obturadore puede ajusterse con relacidn a la
eberture fijs de la pleca formadora, las resbaladeras de le unided
obturedore pusden adepter verias postioiones con releeidn a la aber-
tura y los bordes de las resbalasderas pusden adopter posiciones f£i-
jas en la sabertura de le pleca formadore. Las pai'tos solapedes de
la costure de ceda une de lag citades bandas se apoyan sobre la par-
te sin sherturas de la place formadore y se mueven encime y demtro
de ls sberture de le pleca formadora mientras estén en contacto des—
lizeble con las resbelederas selientes de la unidad obturedora. ge
efectuara as{ un erco de contecto entrs las resbaladerss arquéadae’

de le unided de obtureecidén térmica y la bendae pléstica, cuya me.gni-
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tud puede controleree fhoilmente por le diwoamién adecuade ds leg
resheladeras con relapién e la aberture opueste de la pleca fbmda-
re y es un fector eon_?l;:o).gble em la formacidn de le costure del tu-
bo con escudetess El t@ba formado con esoudetes se pesa luegd entre.
un segundo juego de rodillos compresores después de 1o ousl ee enro-
11a el tubo acebado en una miembro de carrete pere su empleo subei-
guiente. : |

El tubo oon essudetes producido por el procedimiento entertor-
mente degorito ;'pose,e‘do,a obtureclones especiedas dispuestes sobre
une de les sup&znoin fel mismo. Las obturaciones deﬁ.nen‘ la costu~
ra 1onsi.tudinﬂ. gel tubos Le costure finel del tubo es fuerte, dnra-
dera y de &ren. xaa;imteneia.- El munero y temegfio de los tabos oon egou-
dstes xumadpg; einnlténeanente estén determinedos por el tqmaﬁo del
miembro de tubp iniefel expulsado, y la enchure de lee bendes forme-
Gse dsl miemo por los miembros cortentes; el spereto formador debe
evidentemente m del temeflo adecusdo pera former el producto deses-
do de tubo. El tubo con escudetes produci do tiene un gren nimero de
ugos, por ejemplo, en el empagustedo de alimentos y otros ertiouloe.,

En la ei.tadn policitud nimero 234,929 ee ha descrito detalla—
demente la i’&ricaeién de egte tubo y por tento no ee ineletird mo-
bre elle en otte Bemorie. No obstante, se describiran les cecucteris—
ticas del tubo produoido.

Pera una omprension més complete de este invento, debe hecer-
se shora referencia & los dibujos, en los quet '

La Fig. 1 es une viste en seccion, aumentada, del tubo a?lana-
do, | | |

le Fig. 2 es une vlete er secoidn, aumentsde, heche por otro
luger.

e Fig. 3 es une viste en sscoidn que ilustra la forma de seo-;-'

olén tremsversel del Produsto finel de tubo de este invento.
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Les bmdag 42 y 44 formadae de las dos aapas de ls cinta in~ 5
tegrel iniciel pueden tener la mimme o diferentee mnchures segin sea
el espaciado ds los miemos de las cuchillas. Como se noterd por la .
¥ig, 2 las pertes extremes formades por los miembros de' oughilla de-
ben mentenerse tan estreches como sea poesible y mon envieadas & un
solector de desperdicios, pera nuewo uso. |

Despuée de la opersoidn de corte, las bemdes separades 42 y
44 evenzan pers spliocerse con un rodillo de gufe entes de ser sepe-
redes, Despuée de le filtime eplicacidn, una serie de bemdas 44 con-
tinfe en une direccidn hacia abejo, y la segunda serie de bandas 42
gse mueve lateralmente lejos de lzs bendas 44 para aplicarse con un
sogundo rodillo de gufe dimuesto al lado de un rodillo de gule,

Cada une ﬂs lee bendae pléAstices en la serie 42 y 44 prosigue
luego dentro de les egtaciones formedoras donde es formeda en una
sanﬁ.gurmién dse tubo que tiene peredes laterales opuestes de esou-
detes y pertes opuestas de pared swerior e inferiorj le parte gupe-
tlor de pared tiene une costura longitudinal formade por el mlepe-
miento de les partes extremas apnestas laterales de ceda bande.

EL eparato formadar utilizado en cede wne de les estaclones
formedoras ee del tipo bien concoldo en le téonice.

Despuds de la opersoidn de corte, lae bandes pléstices sspare-
dag ua»apncanidealiaablemente ean la periferia exterior de la ple~
ca formadore y los bordes internoe de les cuchillae de hacer los eu;-
cudetes gon llevades por la mimma a la econfiguracidn ilugtrede en le
Fige 3. Onda une de lae bendas pléstices 42 y 44 tomen luego la for-
me de un tubo eplaredo que tiene escudetes opuestos y partes solapan~
tes de costura 55, definidas por el smlepe de los 1{mites laterales
extremos opusstos de ceda miembro de banda. |

Dempuées de la forpacién de cede beamda termopléstics & la fore

‘me de un tubo oon escudetes, hsy Provistoe medio= pare obturar en-
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tre s{ lag partes solapantee de costura de cada banda.Le :s-}ipe.r:\fi?biér

nés exterior as las partes solepantes de cads benda pléstioé' :t’c:rmza@dif/5

se aplica deslizablemente con unes deslizaderas; les cepas sola;"fggé :
tes me funden aef juntes de mod que constituyan una costura que oom—

5 prende dos obtureaiones térmicas que se extienden longl tudinelmente

en la misuza, lae qiaef son Yobustas y duraderes, Las deslizaderes eg-
tén & mpusstas en plenos parslelos el eje long tudinel de las bendas
termoplésticas eplicedas, e el ourse normal de operacidm. v
Después del oconteoto deslizable entre la pelfculs plastica mé-
lo vil ¥ las &aai&m&eﬁas de la unidad obturedore térmice (como se ex~ |

pliod en dicha Patente), se formen dos obturacionss gemelae 78, que

se extienden longitudinalmente, tal como se iluetra en la Fig. '3,

en les partes solespantes o costure del produsto del tubo con esoué

detes que sele de la estecidn formedora. Les obturesiones dobles ‘

' 15 7é ageguren un prodt_’mto de tubo que tiene une costura qus es resis-
tente y duraedera y gue se adspte al memejo brusco y gran uso gin
falloes. ‘

41 sallr de las estaciones formadoras los tubos 42 provistos
de escudetes, se splicen con un rodlllo de gufe, antes de entrar

20 entre un segundo par de rodillba compresores., Después de ealir de
entre loe Gltimos rédillcs eompresores, el tubo formado 42 egteréd
totalrente eplastado y tendra une secoidn tramsversel como se ilus- :’?'
tra en la ¥ig. 3. Haciendo referencia & le Ultime figure, se not;é-
ré que el tubo plano final poses peredes laterales opusstes 80,

25 provistes de escudetes, que estén interpuestas entre una pered su-

perior 81, mbdre le que estém dispuestas las part.es golepantes 58,

y une pered de fondo 83. Las Ultimes psrtes solespantes comprenden um

costura y se mantienen juntas por medio de obtureciones dobles tér-

micas 78 digpuestas entre llas. Las iltimes obturaciones son durse-

30 Geras y resistentes a 1a seyarascidn,
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Los tubos plemos 42 proceden luego & eplicarse gon Bn xpdiﬁﬁ; :
de gufa entes de ser enrollados en un oarrefe, que esté compensedo
por un par de fuerzas p,ara disminuir cualquier vealooidad periféri‘ca
inerementeds ssgin sumente el dlémetro del cerrete. ElL tubo formedo:
44 provisto de eapudetes se eplica con un rodillo de Edfa: antee de
ger envollado en un carrete que estA también compensedo por un par
de fusrsas.

Ee asf evidente que los tubos separados tienen escudetes le~
terales opuestos y se produce ula costura nueva de doble obturasidn

de gren resistencia de menera répida y econdmica. EL recurso de la

téonica anterior de former primero bandes de enchura deseads.y Te=
cogerles en parretes entes de la operwiép formadora es shore su-
primide. Aungue las bendss o cavas 42 y 44, ilustradas, se muestran
como i tuvieran la misma anchura, es evidente que mediente el esm-
paciado dessado de los miembros cortentes conponentes de la eatao.tén
formadora, lo mlsmo que el de los diversos miembros de rodillos, »ﬁne;
den formerse simultémeamente tubos provistos de esoudetes que tienen
costures doblee obturades térmicamente de anghuras diferentes, Las
velocidades de formacidn y las temperaturas ds obturacidn, edemhs
del arco de oantac'mlo o aplicacion entre les deslizaderas del ob-tu;
rador térmico y les bemdas de plAstico opusstes, variarén evidente-
mente con materieles diferentes. Las condiciones dptimes y més efi;-
ceces pueden determinerss fAcilmente por los expertos en la téonica.
Aunque el invento ee ha precticado con éxito en la produccidn
de tubos de polietileno, el invento no est&’restringiéo a los mia;-
mos. En general, puede utilizarse el invento ocon cualguier meteriel
termopléstico, mezolas del miamd y mezclas de ceuchos sintéticos
con meterieles termopléeticos. Cade sustancia o eomposioidn termo-
pléatiaa poeee alertes propiedades que pueden hacer que gea n,.ecéaa-"-

rio determinar por experimento las variables en el procedimiento que
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tienen que sar equilibradas & fi dj 3&; tubo de las caracte—

r{sticas deseadas. En lo que slgue se expone una lista de materia-
lee termoplésticos ilustrativos que pueden sger usados en este in-
vento ademAs de polietileno:

Aceteto de celulosa

Acetato butirato de celulosa

Etilo celulosa

Polimero de metil metaorilato |

Nylon(calided pare extrusidn o greduscidn de moldeo)

l’aliu‘tireno

I’olivinil—}?ormal-acetato butiral

Copolfmeros de cloruro de vinilo y acetato de vinilo
(Vinilite)

Cloruro de polivinilo {Geon)

Gapolimeros de cloruro de vinilo y cloruro de vinili~
deno (8aran)

Pueden modi ffoarse las propiedaedes de la suetencia o composi~
eidn termopléstice, por ejemplo por incorporacién en la misma de
ggentes modificadores edecusdos, tales como plaerti:fioa.ntaa. cer gas,
agentes colorantes, estebilizadores térmicos, entioxidentes, eto.

As{, es evidente que pueden hacerse varios cembios y modi fica~
ciones en la descripaidn anterior sin salirse de la naturaleza o es-

p;iritu de la misma., Por ejemplo, el nimero de deslizaderae salientes

Y?o, i puestas en cada unided obturadora térmica, puede ser tres o

mae si se requiere una costura de gren resistencia extreordineria.
Por lo tanto, egte invento ha de ser restringido solemente como se
desoribe en las slgulientes reivindiocaciones.

Esta solicitud, que corresponde & la presentada en los Estedos
Unicos de América el dfa 18 de Abril de 1956, bajo el nimero 579.035,
ge acoge & los beneficlos del artfoulo 51 del vigente Estatuto-‘-ﬁ_ey”

sobre Propieded Industrial.
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Tos puntos que como ceracterfstica de noveded se presenten
en Egpaffa para que sean objeto de esta solicitud de Modelo de Uti;
lidad, por VEINTE affom, son los siguientes:

12, -~ Un tubo que tiene una pared superior, una pared infe-
rior dimpussta opuestemente, y paredes laterales opuestas provis-

- tes de essudetes, interpuestas entre dicha pared superior y dicha

pered inferior, teniendo una de les dos psredes fltimamente oitades
una perte de coestura solepada formeda por las partes extremas late-
reles opuegtas del oitado tubo, teniendo la oitada parte de costura
une pluralidad de obturaciones cont{nuas, egpaciadag lateralmente
entre las citadas partes extremes laterales cpuestas del citado tu;-
bo.

22, - Un tubo que tiene una pared swperior, una parsd de fon-
do d spuesta opuestamente, y paredes laterales opuestas provietas
de escudetes, interpunesgtas entre la citada pared superior y la cite-
da pered inferior, teniendo una de las dos paredes citadas (1ltimemen-
te une parte de obturacidn solspada dimuesta peralelamente al eje
longitudinal del citado miembro de tubo formedo por las pertes extre-
mas laterslee cpuestas del citado tubo, teniend la oiteda maturé._
une pluralidad de obturaociones continues, especiedas, entre las ci~
tedas partes extremas laterales opuestas del oitado tubo.

39; - Un tubo, oompuesto de material obturable por calor, que
tiene una pared superior, una pered inferior dispueste oﬁueetamente,l
¥y peredes laterales opuas’éa.s provistas de escudetes, interpuestas en-
tre la citada pared superior y la citada pared inferior, teniendo una
de lam doe paredes citadas ultimemente une parte de costura solapeada

’
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di muesta paralelamente &l eje longitudinal del citado miémbio de
tubo formedo por les partee extremas lateralss opuestes del gitedo
tubo, teniendo la citada ﬁarte de costura una plurselidad de obture-
clones térmicae cont{nues, espaciadas, entre lae citades paredes ez~
tremas letereles opuestas del citado tubo, estando tembién las oite~
des obturmciones térmicas dispuestas paralelamente al eje longitudi-
nal del cif;ado mienbro dq tubo.

| 43, - Un tubo termopléetico que tiene lados opuestos provistos
de escudetesy y superficies de pared dispuestas en relacidn paralela
y formadas integralmente oon los cltados lados provistos de eecude;
tves, una cogture ocontinua formade en una de las citadas supexrficies
de pared rcmada por el golapamiento ds lag pertes extremas laterales
opuestes del ocitado tubo, esteando las eltadas partes solepantes de

costura obtursfas térmiommente entre sl & lo lergo de dos ejes dls-

| puestos peralelamente al eje longl tudinel del citado tubo, estando

ceresterizade la oitade costura por su durecidn y resistencie a la-
sep arecion.

52, -~ Un tubo.

Tel y como se ha desorito en la Memoria que. anteoede; represon~
tado en o) dibujo que se ecompaiia y pare los fines que se hen egpeci;

fioado.

 Este Memoria consta de diez hojas esorites a méquina por una

wadrid, -1 AGO.1857
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