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P A T E N T E  DE  I N T R O D U C C I O N  

por DIEZ años

cuyo privilegio se so lic ita  para todo e l te­

rr ito rio  español, sus colonias y protectorado 

de Marruecos, a favor de la  razán social de­

nominada:

A I S C O N D B L ,  S.A.

entidad española, residente en Barcelona, 

calle  Industria ndm. 363, por:

"NUEVO PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS 

CONTINUOS Y ENVASES PARTIENDO DE MATERIA PLAS­

TICA*.



MEMORIA DESCRIPTIVA

En Inglaterra, Estados Unidos de América y otros 

países extranjeros se encuentran, en el comercio tubos 

continuos fabricados de materia p lástica fle x ib le  y de 

pequeño espesor, que de una manera general y particu­

larmente cuando son transparentes (p .e. lo s  obtenidos 

a partir de acetato de celulosa) se prestan a variadas 

aplicaciones, ya sea por su propia configuración tubu­

la r , ya sea en forma de láminas resultantes del desa­

rro llo  o apertura del tubo según una de sus generatri­

ces, o bien en forma de envases análogos a pequeños 

sacos, aptos para e l empaquetado de mercancías servi­

das en estado granular o pulverulento. -------- -  -  -  -

El objeto de la  presente Patente de Introducción 

es, conforme su enunciado indica, dar a conocer en Es­

paña el procedimiento de fabricación de los mencionados 

tubos en la s  miañas condiciones que son de aplicación 

en e l extranjero, la s  cuales por su sencillez y seguri­

dad de ejecución conducen a la  manufactura del a rt í­

culo deseado con la  mayor economía y las  mejores ca­

racterísticas tecnológicas. - - - - - - - - - - - -

Se caracteriza este nuevo procedimiento en pro­

ceder a la  extrusión de la  primera materia a través 

de una tobera o boquilla de forma anular, dispuesta
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con su eje dirigido verticalmente hacia arriba,

25. man tentándose e l producto extruído a la  manera de

una columba ascendente que per su parte superior es 

arrollada sobre un carrete o bien es d irigida mediante 

una polea de reenvió o elemento equivalente al sitio  

de su aprovechamiento, bobinado, empaquetado, etc. La 

30. distancia existente desde la  tobera o boquilla in ferior  

hasta el carrete o polea superior se establecerá de ma­

nera que el producto extruído tarde en recorrerla un 

tiempo suficiente para lograr un grado adecuado de en­

friamiento, el cual podrá tener lugar por la  simple ac- 

35. ción del aire atmosférico circulante, o bien ser promo­

vido o acelerado mediante un soplado o ventilación ar­

t if ic ia le s .  - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La extrusión de la  materia plástica tendrá lugar 

con la  particularidad de que en toda la  longitud de la  

40. columna ascendente se mantendrá e l tubo extruído llenó 

de aire en cantidad suficiente para evitar toda aproxi­

mación y eventual adherencia de las  paredes de dicho 

tubo cuando todavía no han sido convenientemente en­

friadas. La aportación del aíre necesario para el lo— 

45. gro de este objeto podré tener lugar ya sea a través

de la  propia tobera o boquilla anular (que a este efec­

to se habrá dotado de uno o varios conductos apropia­

dos), ya sea a través de las  paredes del propio tubo, 

(con el empleo de una aguja hipodérmica o un disposi- 

50. tivo equivalente). Teniendo en cuenta que e l carrete



o polea superior produce un aplanamiento y por con­

siguiente una obturación del tubo, la  aportación de 

aire según el último sistema, la s  más"de la s  veces, 

bastará efectuarla por una sola vez a l in iciarse e l 

5S. proceso de fabricación. Solo cuando el indicado cie­

rre no llegue a ser hermético será necesario repe­

t i r  periódicamente la  introducción de a ire . -  -  -

Se prevé con carácter potestativo que el aire  

que llena interiormente la  columna ascendente se man— 

60. tanga a una presión superior que la  atmosférica, sien­

do la  sobrepresión correspondiente de un valor ta l que 

produzca un estirado periférico o tangencial del tubo 

extruído, adelgazando sus paredes y obligándole a adop­

tar un diámetro superior que el correspondiente a l ca- 

65. lib re  de la  tobera o boquilla anular. Este diámetro

podrá variarse a voluntad a &ase de regular convenien­

temente la  sobrepresión in terior. Esta posibilidad de 

obtener una gama continua de diámetros distintos par­

tiendo de una misma tobera es sumamente ventajosa,

70. puesto que reduce notablemente el stock de toberas ne­

cesario. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Los tubos obtenidos se prestan magníficamente a 

su transformación en pequeños sacos aptos para ser 

empleados como envases. Para e llo  se procederá a l frac - 

75. o ion amiento del tubo en forma de rodajas de longitud

adecuada, bastando seguidamente efectuar el pegado o
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soldadura- de Xos bordes de un extremo de cada rodaja 

según una línea de costura transversal. Como varian­

te, podrán realizarse en primer lugar las líneas de 

80. costura transversales para proceder luego a l frac ­

cionamiento del tubo mediante cortes también trans­

versales practicados junto a la s  líneas de costura.

Los envases obtenidos por este procedimiento a partir  

de substancias tales como polietileno, acetato de ce- 

85. lulosa, cloruro de vin ilo y similares tienen la  doble 

ventaja de ser transparentes e impermeables, resultan­

do sumamente indicados para el empaquetado y conserva­

ción de productos tales como café, té, azafrán, espe­

cies, etc. cuyo aroma se disipa con el tiempo cuando 

90. se emplean los habituales envases de papel o cartón. —

Con objeto de fa c ilita r  la  mejor comprensión del 

objeto a que se contrae la  presente solicitud se acom­

pasa a esta memoria de un plano ilustrativo en el que 

a títu lo de ejemplos no lim itativos se representan es- 

95. quemáti&amente diversos dispositivos y aspectos re la ­

tivos a la  aplicación del procedimiento descrito. -  -

La figura la reproduce una de las toberas o bo­

qu illa  que pueden emplearse para la  extrusión del tubo.

La figura 2a grafía  el curso que sigue el tubo ez- 

100. truído desde que sale de la  to&era hasta que es arro-



liado sobre un carrete. -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -

La figura 36 corresponde a un detalla destinado a 

aclarar como se desarrolla la  acción de estirado debi­

da a la  sobrepresión interior. - - - - -  ----  -  ----  -

105. La figura 46 indica la  manera de obtener lo s  pe­

queño s sacos o envases. -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -

La figura 56 ofrece un ejemplo de aplicación de 

estos sacos en el interior de un b a rr il. - - - - - -

Por ( l )  se señala la  tobera o boquilla, provista 

ÍIO . agí collar (2) y del an illo  calibrado (3 ), entre los  

cuales se produce la  rendija anular (4 ). ----  -  -  -  -

La materia plástica impelida por el tom illo  sin 

fin  (5) a l pasar por (4) toma la  forma de tubo (6 ), as­

cendiendo a manera de una columna vertical (?) hasta la  

115. polea de reenvió (8) que despuás de aplanar e l tubo lo  

dirige a l carrete (9 ). La parte de tubo comprendida -  

entre (4) y (8) está llena interiormente del a ire  (10) 

que evita la  adherencia de las  paredes. La introduc­

ción de este aire en el ejemplo grafiado tiene lugar 

3-20. por e l conducto (11) de la  tobera (1)-. - - - - - - -

En la  figura 36 puede observarse que s i la  pre-
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s iá i en (10) es superior a la  atmosférica se produce 

en (1^)e l estirado periférico a que antes se ha hecho 

referencia, en virtud del cual el diámetro en (15) es 

125. superior que el determinado por e l co llar (2) y e l an l- 

l io  (5 ). ------------------------------------------------------------------------

Para la  obtención de envases en forma de pequeños 

sacos ( f ig .  46), se partirá del tubo aplanado (6 ) y 

por soldadura o pegado mediante disolventes o adhesivos 

ISO. ge establecerán la s  lineas de costura (14) dispuestas 

transversalmente. A continuación se fraccionará el tu­

bo mediante lo s  cortes (15), practicados en la s  inme- 

, diaciones de (14). -  -  -  -  -------------- -  -  -  ---------- -

i
Como uno de lo s  muchos ejemplos de aplicación a 

155. que se prestan estos envases se presenta en la  figura

5s e l saco (16) colocado en el interior del b a rr il (17) 

de manera que sus bordes sobresalgan por (18) quedando 

aprisionados por la  tapa (19) junto con la  lámina de 

cierre superior (20). -  -  -  -  -------------- --------------------

140. Al objeto de dar cumplimiento a lo  dispuesto en

el Arte 70 del vigente Estatuto de la  Propiedad Indus­

t r ia l ,  debe hacerse constar que tubos como lo s  reseña­

dos son fabricados en Inglaterra por "Imperial Chemical 

Industries Lted* de Welwyn Garden City, Hertfordshire,

, ignorágdose s i ha sido o nó realizado su registro . ----145
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Descrito convenientemente e l nuevo precedí- 

miento que constituye el objeto de la  presente Pa­

tente, se hace observar que en el miaño sera sus*" 

eeptible introducir todas aquellas modificaciones que 

la  experiencia y la  practica puedan aconsejar, siem­

pre que con e llo  no se altere o desvirtúe su idea fun­

damental, que es la  que se resume en la  siguiente: —

N O T A

Se declaran de novedad, propiedad y utilidad para 

todo el territorio  espado!, sus colonias y protectora­

do de Marruecos, las  siguientes: - - - - - - - - - - -

R E I V I N D I C A C I O N E S

H .-N u evo  procedimiento de fabricación de tubos 

continuos y envases partiendo de materia plástica, en 

el que se procede a la  extrusión de la  primera materia 

a través de una tobera o boquilla de forma anular, dis­

puesta con su eje dirigido verticalmente hacia arriba, 

manteniéndose el producto extruido a la  manera de una 

columna ascendente de longitud suficiente para lograr 

un grado adecuado de enfriamiento, la  cual es a rro lla ­

da por su parte superior sobre un carrete o bien es di­

rig ida mediante una polea de reenvió o elemento equi­

valente a l sitio  de su aprovechamiento, bobinado, em­

paquetado, e t c . ---- ------ --- -  ------- --- ---------- -------------

2B.-Nuevo procedimiento de fabricación de tubos
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continuos y envases partiendo de materia plástica, se­

gún la  anterior reivindicación, en e l que desde la  to­

bera o boquilla in ferior hasta e l carrete o polea su­

perior se mantendrá e l tubo extruído lleno de aire en 

cantidad suficiente para evitar toda aproximación y 

eventual adherencia de la s  paredes de dicho tubo. -  -

3s.— Nuevo procedimiento de fabricación de tubos 

continuos y envases partiendo de materia plástica se­

gún las  anteriores reivindicaciones, en el que e l a i­

re que debe ex istir en la  columna ascendente de produc­

to extruído se aportará a través de la  propia tobera 

o boquilla anular, que a este efecto estará provista 

de uno o varios conductos apropiados. ----  - - - - - -

43 .- Nuevo procedimiento de fabricación de tubos 

continuos y envases partiendo de materia plástica se­

gún la s  reivindicaciones primera y segunda, en el que 

la  aportación de aire en el interior de la  colmena as­

cendente de producto extruído se realizará a través de 

la s  paredes del propio tubo ya sea periódicamente, ya 

sea a l in iciarse su fabricación, empleando a este pro­

pósito una aguja hlpodérmica o un dispositivo equiva­
lente. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

53.- Nuevo procedimiento de fabricación de tubos 

continuos y envases partiendo de materia p lástica, se—



195. gún la s  reivindicaciones primera y segunda, en e l que 

eventualmente e l aire que-llena interiormente la  co­

lumna ascendente se mantendrá a una presión mayor que 

la  atmosférica, siendo la  sobrepresión correspondiente 

de un valor ta l que produzca un estirado periférico o 

800. tangencial del tubo extruido, adelgazando sus paredes 

y obligándole a adoptar un diámetro superior que el 

correspondiente a la  tobera o boquilla anular, el cual 

diámetro podrá variarse a voluntad a base de regular 

convenientemente la  sobrepresión interior. -  -  -  -  —

205. 6a.—Nuevo procedimiento de fabricación de tubos

continuos y envases en el que la  obtención de estos 

últimos se realizará a partir de tubos fabricados de 

acuerdo con las reivindicaciones precedentes, lo s  cua­

le s  mediante una soldadura o pegado según una linea de 

810. costura transversal, efectuada antes o después de un 

fraccionamiento del tubo en sentido también transver­

sal, darán por resultado sacos de longitud adecuada, 

aptos para ser empleados como envases. - - - - - - -

7 t .-  "NUEVO PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TU- 

315. BOS CONTINUOS Y ENVASES PARTIS?DO DE MATERIA PLASTICA".

Todo e llo  ta l y como se descrive y reivindica en 

la  presente memoria que consta de once hojas fo liadas



y mecanografiadas por una sola de sus caras y de 

un plano que la  ilustra .

K 'idrid  d de la b re ro  de 1.951.

220. P. A. de

AISOONDEL, 3.A.

Lu<$ Iriana Arroyo
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