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I N T R O D U C C I O N

a favor de Don Luis TrtlBO DONdOCh, ae nacionalidad 

española, residente en Barcelona, calle inmaculada, 

4?, por "PnoCDDIICIEH'TO PARA APLANAR nN POíüv^ ooNTIN'JA 

Tu¿00 LAl<.'ilBnií¿d".

AdDMORlA DNdCRIPTIVik

La presente invención se refiere a un proce­

dimiento encaminado a aplanar en forma continua tubos 

laminares, mediante el cual se consiguen varias e impor­

tantes ventajas prácticas con relación a los sistemas se- 

5. guidos hasta la fecha para la misma finalidad.

Para la fabricación de sacos y de hojas de ma­

teriales sintéticos se emplea preferentemente hoy en día 

el procedimiedD de extrusión y soplado, mediante el cual 

se forma en fase continua un tubo de paredes delgadas que 

10. se rellena de aire comprimido, cuyo tubo se aplana luego y



10.

15.

20.

25.

se abre a menudo cortándolo longitudinalmente, rara apla<

nar cicho tubo y es costumbre hacerlo '¡jasar por entre dos

cilindros que, al ...ionio 

aire contenido en aquél, 

da mayoría, ¿e materiales 

pliegues al transcurrir

tiempo, sirven para expulsar el 

din embargo, se ha observado que 

utilizados tienen tendencia a formar 

por entre los aludidos'cilindros.

de ha comprobado que esta tendencia a originar 

pliegues disminuye considerablemente si se da a los cilin­

dros, que van equipados de un revestimiento elástico, un 

diámetro como mínimo igual a la anchura del tubo sometido 

a apianaDiiento. la longitud de la porción de tubo hinchada 

hasta el intersticio entre cilindros debe ser, al menos, 

i^ual a cinco veces la anchura del referido tubo.

La tendencia a constituir pliegues al pasar el 

tubo por los cilindros crece naturalmente cuando disminuye 

el espesor de paredes y cuando aumenta la anchura del tubo 

sometido al aplanamiento, din embargo, puede aquélla su­

primirla en gran escala dotando, como mínimo a. uno de los 

dos cilindros, de un recubrimiento especial que está deter­

minado por una capa interior, elástica como el caucho, 

y por otra exterior viscoeiástica. La anchura del intersti­

cio entre cilindros debe ser, de preferencia, i,.uaí o 

inferior al espesor de uno d'e los dos revestimientos del 

cilindro, a fin u.e que en aquel espacio los recubrimientos 

de los citados cilindros se compriman como mínimo, hasta la 

mitad ce su espesor.

lara la mejor comprensión de la presente memoria

oescriptiva, se acompaña un dibujo en el que, tan sólo a



título áe ejemplo, se representa un caso práctico ge eje­

cución del procedimiento de la demanda.

bn dicho dibujo, la figura 1 es una vista en 

planta esquemática de los elementos empleados para llevar 

a la práctica el procedirlento en cuestión; la figura 2 es 

una sección por la línea 11-11 de la figura anterior; y la 

figura 3 corresponde, a mayor escala, a la porción indi­

cada con 111-111 en la rigura precedente.

nn la figura 1 se indica con -1- la boquilla 

anular de una coquina de extrusión que conforma el tubo 

-2-, que se hincha mediante el aire comprimido, inyectado 

a través del eje de la aludida, boquilla anular -1- en el 

sentido de la flecha -A-. bn esta forma, el tubo -2- reco­

rre la distancia -a- antes cte ser sometido al aplanamiento 

por parte de los cilindros -3- y -4--. Unos dispositivos 

montados a continuación y no representados seccionan el 

tubo -2- por sus costados, de modo que se obtienen así 

dos bandas laminares que pueden enrollarse separadamente.

De acuerdo con el procedimiento de la invención, 

los diámetros -d- de los cilindros -3- y -4- son mayores 

que la anchura -b- üel tubo -2- aplanado. Además, la lon­

gitud ue la. porción -a- es superior a cinco veces la 

anchura -o-. Cada uno de los cilindros -3- y -4- va pro­

visto de un revestimiento elástico -5- y -o-, respectiva­

mente .

Como se aprecia en la figura 3, estos revesti­

mientos elásticos se hallan determinados cada uno por dos 

capas, o sea una de caucho natural o artificial -5a- y -6a-
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y por otra de recubrimiento viscoeiástica -5b- y -6b-,

se estrecna suficientemente e^ intersticio -s- entre los 

núcleos de los cilindros -3- y -4-; las capas -5a-, -5b- 

y -6a-, -6b- se comprimen fuertemente dentro de aquel es­

pacio. Como puede verse en la figura 2, las mismas se com­

primen. hasta menos de la mitad de su espesor. Las capas 

viscoelásticas -5b- y -6b-, comprimibi.es en gran escala 

transmiten la presión ceformaaora producida a las capas 

de caucho, que son prácticamente incomprimibles, -5a- y 

-6a-, las cuales ceden por ambos lados a esta presión en 

dirección de la flecha doble -F- y estiran así en.el sen­

tido de la anchura el tubo -2- sometido a aplanamiento, 

Bajo la acción de estas fuerzas, el citado tubo -2- se 

aplasta enteramente sin lugar a pliegues.

las características ae la máquina productora del tubo 

extrusionado, tipo ce cilindros aplanadores, valores 

métricos entre diámetros, anchuras y longitudes de los 

aludidos cilindros y del tubo sometido a tratamiento, ma­

terial de este último, dispositivos cortadores y demás

Serán independientes del objeto de la invención

detalles de orden secundario que no afecten a la esencia- 

lidad de la misma.



NOTA

Se reivindica como objeto de la presente 

patente de introducción:

1. Procedimiento para aplanar en forma continua 

tubos laminares, que consiste esencialmente en comprimir

5. el tubo en una zona transversal con respecto a su lon­

gitud haciéndolo pasar lleno de aire comprimido, por en­

tre dos cilinaros aplicados el uno contra el otro, estando 

al monos uno de ellos equipado con un revestimiento elás­

tico, y presentando un diámetro como mínimo igual a la 

10. anchura del tubo sometido a aplanamiento.

2. Procedimiento para aplanar en forma continua 

tubos laminares, segdn la reivindicación anterior, que

se caracteriza por el hecho de constituir el revestimiento 

elástico como mínimo ae uno de ios cilindros a base de una 

15. capa interior elástica, y de otra exterior viscoelástica, 

manteniéndose la anchura del intersticio o espacio entre 

cilinaros igual o inferior al espesor ae uno de los dos 

revestimientos aludidos, a fin de que estos dltimos, al 

pasar por la presa formada ^or los mencionados cilindros, 

20. se comprÍE¡an al menos hasta la mitad de su espesor.

3« Procedimiento para aplanar en forma continua 

tubos laminares.

La presente memoria consta de cinco hojas folia­
das, escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona, a 12 de febrero de 19bO
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