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paya so lic i tar

M O D E L O  D E  U T I  & 1 D A D 

e n

g  a  p  A  P  A

poy VETNTE eBos

a nombre da UNION CARBIDE CORPORATION, entidad norteamericana, esta­

blecida en 30 East 42nd Street, Nueva York, N. Y ., Estados unióos de 

América, por:

"UN TUBO"

Este invento se refiere  a la  producción continua de tubode pías  

tico provisto de escudetes que tiene una costura mejorada obturada 

por ca lo r. Esta as lic itu d  es divisional de la  patente espsKola número 

234.929.

5 Bu lo e  procedimientos de la  tóonioa anterior para la  producción

de tubo de plaetioo provisto de escudetes, bandas continuas de p lás­

tico de ancharas predeterminadas eran pasadas a través de una estación
í y '

formadora que eowrendía placas formado ras y cuchillas de hacer escu­

detes. Las bandas individuales recibían  luego la  forma deseada con a l­

io  gprzaa o escudetes la te ra les opuestos; lo s  lim ites la te ra les  extra-
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* moa opuesto a de la s  baldas eran solapados para que definieran una 

costura, y se formada una obturación entre la s  partes solápente# da 

l a  costura* EL material de partida, o las bandas continuas de p lá s ti­

co, tenían que ser costadas inicialmente en anchuras apropiadas de ma- 

$ te r ia l de hoja p lástica  y arro llada en carretes, y se utilizaban en­

tonces la s  bandas continuas en la  formación subsiguiente del tubo pro- 

. visto de escudetes.

Es un objeto de esta invento crear un tubo provisto de escude- 

tase con una costura robusta, de obturación dable, de gran raaisten- 

10 c ia .

EL anterior y otros objetos serán más evidentes según prosigue 

l á  siguiente descripción, dibujos adjuntos y reivindicaciones anexas* 

d i llevar a cebo unarealizaeión  de este invento, un material 

termoplástioo es expulsado en seco desde una fusión del mismo a tra - 

1$ ves de un o r i f i c o  anular de matriz para formar un tubo inflado SEn 

costuras. Se obtiene l a  retirada del tubo desde la  matriz por medio 

de un par de rod illos  compresores espaciados desde e l punto de extru­

sión. Los rod illo s  Compresores sirven también para aplastar e l tubo 

in flado a la  forma de una cinta de dos capas. La cinta se ap lica en- 

20 toncas con una pluralidad de miembros cortantes alineados horizontal- 

mente dispuestos transversalmente a la  trayeotoria de la  cinta móvil. 

Los miembros cortantes san previamente ajustados hasta que se obtie­

ne e l intervalo adecuado entre e llo s  y se aseguran luego sobre una 

v a r illa  de alineación. Los últimos miembros forman una pluralidad de 

25 be&das separadas &Lapuestas en dos cepas desde la  cinta integra l o r i­

g in a l. Las dos capas co extensivas de bandas se separan, y la s  bandas 

de cada capa se transportan por medio de ro d illo s  de guia a estacio­

nes forzadores donde a cada banda le  es dada la  forma de un tubo que 

tiene paredes la tera les opuestas provistas de escudetes interpuestas 

39 entre paredes para le las, superior e in fe r io r . Los lim ites extremos
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la te ra les lib rea  da cada baida, después de su formación ae solapan 

sobre una superficie de pared superior y son asegurados para defi­

n ir una coatura, como se explica más completamente en lo  que sigue* 

Colocada adyacente a una parte extrema de una placa de formar 

de cada estación farmador a hay una unidad aj notable de obturación 

térmioa que tiene dispuestas dos partes salientes de resbalamiento, 

da configuración arqueada, sn planos situados par a?-leí ámente a los  

e jes longL tu díñales de la s  partes solepantes de la  costura de cada 

una de las citadas bandas y a la  placa formadora sobre la  que se co­

loca la  banda* Las partes solapadas de la  costura de cada una do la s  

citadas bandas se aplican deelidablemente con la s  dos partes obtu­

rantes de la  resbaladera y se funden juntas por lo  que se forma una 

costura longitudinal que comprende dos líneas separadas, paralelas, 

de obturación*

La parte extrema de la  p laca formadora situada opuestamente a 

la s  resbaladeras da l a  unidad de obturación tármica tiene on o lla  

una abertura* Esta ultima abertura es de ta les dimensiones que per­

mite que la s  resbaladeras o correderas de la  unidad de obturación 

térmica entren en e l la  y salven toda la  p e r ife r ia  de la  abertura. 

Puesto que la  unidad obturador a puede ajustarse con relación a la  

abertura f i  ja  de la  p laca formadora, las resbaladeras de la  unidad 

obturadora pueden adaptar varias posi oiones con relación a la  aber­

tura y los bordes de les  resbaladeras pueden adoptar posiciones f i ­

jas en la  abertura de la  placa formadora. Las partes solapadas de 

l a  costura de aada una de la s  citadas bandas se apoyan sobre l a  par­

te sin e& arteras de l a  placa formadora y se mueven encima y dentro 

de la  abertura de la  placa formadora mientras estén en contacto Rea­

lizab le  con la s  resbaladeras salientes de la  unidad obtur adora, ae 

efectuará asi un arco de contacto entre la s  resbaladeras arqueadas 

de la  unidad de obturación térmica y l a  banda p lástica , cuya magni-



61207
tud puede contro lauree fácilmente por le  disposición adecuada de lee  

resbaladeras con reJaoión e l e  abortare opácete de le  p laca formado- 

ra  y es un factor controlable em la  fotrmaaión de le  costura del tu­

bo oon escudetes. EL tdbo formado con escudetes se pasa lnego entre 

^ un segunde juego de rod illo  a compre se re s después de lo  onal ee enro­

l l a  e l tubo ao jad o  en una miembro de carrete para su empleo eubsi­

guiente.

EL tubo oon escudetes producido por e l  procedimiento anterior­

mente descrito posea dos obturaciones espaciadas dispuestas sobre 

10 una da lee  superficies del mismo. Las obturaciones definen la  costu­

ra longitudinal del tubo. La costura fin a l del tubo es fuerte, dura­

dera y de gran resistencia. El número y taneRo de lo s  tubos con escu­

detes formados simultáneamente están determinadle por e l tamaSo del 

miembro de tubo in ic ia l expulsado, y l a  anchura de la s  bandas formá­

i s  das del mismo por lo s  miembros cortantes; s i eparete íOrmador debe

evidentemente ser del tamaíío adecuado para formar el producto desea­

do de tubo. El tubo ioon escudetes producido tiene un gran número de 

usos, por ejemplo, en e l empaquetado de alimentos y otroa artícu los.

En la  citada solicitud, número 234.929 se ha descrito deta lla - 

20 damente l a  fabricación de este tubo y por tanto no so in s is t irá  so­

bre e llo  en este Memoria. No obstante, se describirán la s  carscteris- 

tioas dal tubo producido.

Para una comprensión más completa de este invento, debo hacer­

se ahora referencia a lo s  dibujos, en lo s  que!

2$ &a 3M-d* 1 es una v ista  en sección, aumentada, del tubo aplana­

do,

la  F ig . 2 es una vista en seccián, aumentada, hecha por otro

lugar.

La F ig . 3 es una v ista  en sección que ilu s tra  la  fbrma de sec- 

30 oión transversal del producto fin a l de tubo de este invento.
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La a b ai de s 42 y 44 formadas de la s  dos c ap a s de la  cinta In­

tegral in ic ia l pueden tener la  miaña o diferentes anchuras según sea 

e l espaciado de los mismos de la s  cuchillas* Como se notará por la  

Fig* 2 la s  partee extremas formadas por lo s  miembros de cuchilla  de­

ben mantenerse tm  eetreohas como sea posible y son enviadas a un

E lec to r  de desperdicios, pena nuevo uso.

Después de Tn operación de corte, la s  bandas separadas 42 y 

44 avanzan para aplicarse con un rod illo  de guía antes de ser sepa­

radas. Después de l a  última aplicación, una serie de beodas 44 con­

tinúa en una dirección hacia abajo, y la  segunda serie de bandas 42 

se mueve lateralmente le jo s  de la s  bandas 44 para aplicarse oon un

segando rodillo! de guía dispuesto a l lado de un rod illo  de guía.

Cada una de la s  bai das p lásticas en l a  serie 42 y 44 prosigue 

luego dentro de la s  estaciones formadoras donde es formada en una 

con&guración die tubo que tiene paredes la te ra les  opuestas de escu­

detes y partes opuestas de pared superior e in fe rio r  y la  parte supe­

rio r  de pared tiene una costura longitudinal formada por e l solaps^- 

mlento de la s  partes extremas opuestas la te ra le s  de cada banda.

EL aparato for mador utilizado en cada una de la s  estaciones 

formadoras es del tipo bien conocido en l a  técnica.

Después de la  operación de corte, la s  bandas p lásticas agpara­

das se aplican deslizablemente ean l a  p e r ife r ia  exterior de la  p la ­

ca formadora y lo s  bordes internos de la s  cuchillas de hacer loe es­

cudetes son llevadas por la  misma a la  configuración ilustrada en la

T ig . 3* Dada una de la s  beadas p lásticas 42 y 44 toman luego la  fo r ­

ma de un tubo spiai ado que tiene escudetes opuestos y partes solapan­

tes de costura 58, definidas por a l solaos de loa lím ites la tera les  

extremos opuestos de cada miembro de banda.

Deep aes de l a  formación de cada banda termoplàstica a la  for­

ma da un tubo con escudetes, hay provistos medios para obturar en-
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tre sí la s  partas solapantes de costura de cada banda .La superficie  

más exterior de la s  partas solapantes da cada banda p lástica  formada 

se aplica Realizablemente con unas deslizaderas; la s  capas solapan­

tes se funden así juntas de moda que constituyen una costura que com­

prenda dos obturaciones térmicas que se extienden longitudinalmente 

en la  misma, la s  que son robustas y duraderas* Las deslizaderas es­

tán dispuestas en planos para le los el eje longitudinal de la s  bandas 

termoplácticas aplicadas, ar el curso normal de operación*

Después del contacto deslizable entre la  pe lícu la  p lástica  mó­

v i l  y las  deslizaderas de la  unidad obturadora térmica (como se ex­

p licó en dicha Patente), se forman dos obturaciones gemelas 78r que 

se extiendan los^túdinalmente, ta l oomo se ilu s tra  en la  Fig* 3, 

en la s  partes solapantes o costura del producto del tubo con escu­

detes que sale de la  estación formadora. Las obturaciones dobles 

78 aseguran un producto de tubo que tiene una costura que es res is ­

tente y duradera y que se adapta a l manejo brusco y gran uso sin  

fa llo s .

Al s a lir  Re las  estaciones fo rm acor as los tubos 42 provistos 

Re escudetes, se aplican con un rod illo  de guía, antes de entrar 

entre un segundo par de ro d illo s  compresores. Después de s a lir  de 

entre lo s  últimos ro d illo s  compresores, el tubo formado 42 estará 

totalmente aplastado y tendrá una sección transversal como se i lu s ­

tra  en la  T ig . 3* Bjaciendo referencia a la  última figura, se nota­

rá que e l  tubo plano fin a l posee paredes la tera les opuestas 80, 

provistas de escudetes, que están interpuestas entre una pared su­

perior 81, sobre l a  que están dispuestas la s  partes solapantes 58, 

y una pared de fondo 83* Las últimas partes solapantes comprenden un! 

costura y se mantienan juntas por medio de obturaciones dobles tér­

micas 78 dispuestas entre l i e s .  Las últimas obturaciones son dura­

deras y resistentes a l a  separación.

* *  6 * *



Los tubo* planos 42 proceden luego a aplicarse pon un rod illo  

de guía antes de ser enrollados en un carrete, que está compensado 

por un par de fuerzas para disminuir oualquiar velocidad perifé rica  

incrementada según aumenta e l diámetro del carrete. El tubo formado 

5 44 provisto de escudetes se ap lica  con un ro d illo  de guía, antes de

ser enrollado en un carrete que está también compensado por un par 

de fuerzas.

Es así evidente que loa tubos separados tienen escudetes la ­

terales opuestos y re produce una costura nueva de dobla obturación 

10 , de gran resistencia de manera rápida y eoonómiea. El recurso de la  

técnica anterior de formar primero bandas de anchura deseada y re­

cogerlas en carretes antes de la  operación formadora es ahora su­

primida. Aunque la s  bandas o cepas 42 y 44* ilustradas, se muestran 

como si tuvieran la  misma anchura? es evidente que mediante e l  es- 

15 paciado deseado de lo s miembros cortantes componentes de la  estaoión 

formadora, lo mismo que e l  de los diversos miembros de rod illo s , pue­

den formarse simultáneamente tubos provistos de esoudetes que tienen 

costuras dobles obturadas térmicamente de anchuras diferentes. Las 

velocidades de formación y la s  temperaturas de obturación, además 

20 del arco de contacto o aplicación entre la s  deslizaderas del obtu­

rador térmico y la s  bandas de plástico opuestas, variarán evidente­

mente con materiales diferentes. Las condiciones óptimas y más e f i ­

caces pueden determinarse fácilmente por lo s  expertos en la  técnica.

Aunque e l Invento se ha practicado con éxito en la  producción 

25 de tubos de po lle tileno , e l invento no está restringido a lo s  mis­

mos. E& general, puede u tiliza rse  e l Invento con cualquier material 

termop láctico , mezclas del mi amó y mezclas de cauchos sintéticos 

con materiales termcplástiooe. Cada sustancia o composición termo- 

p lástica  posee ciertas propiedades que pueden hacer que sea neceser 

30 r io  determinar por experimento la s  variables en e l procedimiento que
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tienen que ser equilibradas .a tubo de la s  caracte­

r íst icas  deseadas. . lo  que sigue se expone una l i s t a  de materia­

le s  termoplásticos ilu stra tivos que pueden ser usados en este in­

vento además de polietiíeno:

Acetato de celulosa  

Acetato butirato de oelulosa 

Etilo celulosa

Polímero de metil metaorilato

Nylon( ca li dad para extrusión o graduación de moldeo) 

Poliestireno

Polivinil-Form al-aoetato bu tira l

Oapolímeros de cloruro de v in ilo  y acetato de vin ilo
(V in i l i te )

Oloruro de p o liv in ilo  (Beon)

Cap o limeros de cloruro de vin ilo  y cloruro de v in i l i -
deno (Serán)

Pueden modificarse la s  propiedades de la  sustancia o composi­

ción termoplastica, por ejemplo por incorporación en la  misma de 

agentes modificadores adecuados, ta les como p lastifioantes, cargas, 

agentes colorantes, estabilizadores térmicos, antioxidantes, etc.

Así, es evidente que pueden haoerse varios cambios y modifica­

ciones en l a  descripción anterior sin salirse de la  naturaleza o es­

p ir i  tu de la  misma. Por ejemplo, e l número de deslizaderas salientes 

70, d i$meartas en cada unidad obturador# termica, puede ser tres o 

más si se requiere una costura de gran resistencia extraordinaria. 

Por lo tanto, este invento ha de ser restringido solamente como se 

describe en las  siguientes reivindioaoiones.

Esta solicitud, que corresponde a la  presentada en los Estados 

Unidos de América e l día 18 de A bril de 1956, bajo e l número 579.035* 

se acoge a los beneficios del artícu lo  51 del vigente Estatuto-Ley 

sobre Propiedad Industria l.

- 8
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Los puntos que como característica da novedad se presentan 

en EspaBa para que sean objeto de esta solicitud de Modelo de Uti­

lidad, por V3KNEE años, son loe siguientes:

18. -  Un tubo que tiene una pared superior, una pared infe­

r io r  digm esta apuestamente, y paredes la tera les opuestas provis­

tas de escudetes, interpuestas entre dicha pared superior y dicha 

pared in fe rio r, teniendo una de lae  dos paredes últimamente citadas 

una parte de costura solapada formada por la s  partes extremas late­

ra les opuestas del citado tubo, teniendo la  citada parte de costura 

una pluralidad de obturaciones continuas, espaciadas lateralmente 

entre la s  citadas partes extremas la tera les opuestas del citado tu­

bo.

26, -  Un tubo que tiene una pared superior, una pared de fon­

do dispuesta opuestamente, y paredes la tera les opuestas provistas  

de escudetes, interpuestas entre la  citada pared superior y la  c ita ­

da pared in fe rio r, teniendo una de las  dos paredes citadas últimamen­

te una parte de obturaoión solapada dispuesta paralelamente a l e je  

longitudinal del citado miembro de tubo formado por la s  partes extre­

mas la tera les opuestas del citado tubo, teniendo la  citada costura 

una pluralidad de obturaciones continuas, especiadas, entre la s  c i­

tadas partes extremas la te ra les opuestas del citado tubo.

3**. -  tubo, oompuesto de material obturable por calor, que 

tiene una pared superior, una pared in ferior dispuesta opuestamente, 

y paredes la te ra les opuestas provistas de escudetes, interpuestas en­

tre la  citada pared superior y l a  oitada parad in fe rio r, teniendo una 

de la *  dos paredes citadas últimamente una parte de costura solapada
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dispuesta paralelamente a i eje longitudinal del citado miembro de 

tubo formado por la s  partee extremas la te ra les opuestas del citado 

tubo, teniendo la  citada parte de costura una p luralidad  de obtura­

ciones térmicas continuas, espaciadas, Mitre la s  citadas paredes en­

tremés la tera les apuestas del citado tubo, estando también las oite­

das obturaciones térmicas dispuestas paralelamente sOL eje longitudi­

nal del citado miembro de tubo.

4s. -  Un tubo termoplàstico que tiene lados opuestos provistos 

de escudetes, y superficies de pared dispuestas en relación para le la  

y formadas integralmente con los citados lados provistos de esoude-

tes, una costura continua formada an una de la s  citadas superficies 

de pared formada per e l solevamiento de la s  partes extremas la tera les  

opuestas del citado tubo, estando la s  citadas partes solepantes de 

costura obturadas térmicamente entre s i a lo largo de dos ejes dis­

puestos paralelamente a l eje longitudinal del citado tubo, estando 

caracterizada la  citada costura por su duración y resistencia a la  

separación.

$9. -  Oh tubo.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antecede, represen­

tado en e l dibujo que se aconpaSa y para lo s  fines que se han especi­

ficado.
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