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PATENTE DE IRVENCTON

por 20 afios ‘
por "UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS
TUBULARES Y LAMINARES TRANSPARENTES, DB MATERIALES SINTE
TICOS*, a favor de D. Guillermo Bosque Alverez, de ne= '
cionalidad espaficla, domioiliado en Barcelona, Camino Fig
cal de Senta Colome, s/n. . ' v
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta Patente de invencidén se refiere a»m‘ procedi-
miento pera la fabricacién de elementos tubulares y la=-
minares transparentes realizados en materiales sintéti-
cos, especiglmente polipro;»ﬂemo,,mdiante cuyo procedi-
miento se pretende comseguir wmas caracterfsticas de trans
psrencie y de resistencia mecénice méximes en cuento a
les poribilidedes que presents el materisl, permitiendo
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miltiples éplieacioﬁes industrieles de dichos elementos

tubulares o laminares a pesar de .tratarse de espesores

wmuy pequefios.

Otra finalidad de la presente Patente de invencidn
estriba en conseguir un perfecto galgado en cuanto al dif
metro exterior del elemento tubular fgbricado y asimismo
en reslizar el tégple del material de modo contfnuo a la
salide de wn cabezal de extrusidn de caracterfsticas es-

pecisles.

Este procedimiento de fabricacién serd iguslmente
aplicable @ la obtencidn de elementos laminares planos,
sin més que proceder al corte de los bordes resultantes
del aplastamiento mediante rodillos del elemento tubular
fabricado. |

Lia presente Petente de invencidn se caracteriza por
la constitucién de un cebezal de extrusién de material
aintét;lcc,ﬂeépecialmente polipropilenoc, dotado de uma
toberae de salida del meterial fldido, de forma ciroular
¥y de menor d:[.énetro que el que se pretende oconseguir em
el tubo terminsdo, insufléndose en el interior del tubo .
procedente de la tobera, e cierta cantided de aire 2
presién que produce la sdaptacién contfnus del elemen-
to tubular segin wn didmetro mayor, contra las paredes
interiores de un tunel de trastamiento, en 6l que se lle-
va & cabo el calibrado y temgado simulténeos, pasahdo a .
continuacién dicho elemento tubular a un dispositivo cQ
noecido de recogida; _

En ceso de pretender conseguir elementos laminares,
se procede a recoger el tubo formado por el tunel de cg
liiorado, entre rodillos que producen su aplanado, coine
diendo las caras internas de dicho tubo. Una vez pro~
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cedido al splenemiento de dicho elemento tubular, se
lleva a cebo el corte de las aristas que resulten, lo-
gréndose por 1o tanto de cada uno de los elementos tubu
lares, dos plezas laminares alargadas que se recogen en
bobinas de arrollsdo para su utilizacién posterior a
efectos de confeccién de envoltorios, bolsas y simile~
res. |

Es esencialmente importante en este procedimiento,
efectuar wma operacidn de estiraedo longitudinal del
elemento tubular que procede del cabeszal de extrusiém,
de modo que a la veg que se produce wn calibrado y tem
plado de material, se logra tembidn un reagrupamiento
molecular adecwado mediente la tensién longitudinal 4ai
cha, que ee suma & la tensién radial producids por la
presién interior del aire, todo lo cual contribuye e cog;
seguir una mayor transparencis del elemento tubular con
seguido,

El tumel de calibrado adopta une sstructura cilfndr_j_._y
ca de longitud variable, siendo su didmetro interno el
que determina el didmetro exterior del elemento tubular
fabricado, combinéndose la aceidn de calibrado de dicho
tunel con una accibn térmica de temple producide por el
enfriemiento més o menos brusco del elemento tubular fe
bricado al entrar en ¢ontecto con las paredes del tunel de
calibrado, cuyas paredes estén rodeadas por una camise X
terior de circulacién de wn flfido refrigerante, ouyo ti
po es variable, oscilando su temperatura eatre 50 y 802 C.,
evitando en todos los c‘asos ¢l contacto directo de -dicho
f18ido de refrj.gez;aeién con el elemento tubular fadricado.

Para su mejor comprensidn, se adjunta, a titulo de

ejemplo, wn didbujo explicativo del presente procedimien-
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to de fabricacién.

La figura 1 muestra de vn modo esquemético la dispo~
gicién del cabezal de extrusidén y twmel de calibrado asf
como rodillos de aplenado.

La figura 2 es asimismo uns vista esquemética trens=-
versal de log propios rodillos de aplanado.

Segln se aprecia en tales figuras, es esencial en el

- procedimiento objeto de la presente Patente le disposicién

de una tohera especial -2= de estructura circular y ali-
mentada por una miquine de extrusionar, que geners wn ele
ménto tubular cuyo didmetro ss menor en una importante
proporcién al que se quiere conseguir en el elemento tu~
bular terminado, poseyendc ademés dicha tobera caracte-
risticas especiales en cusnto & quedsr dotada de una bo-

‘quille centrel de insuflado de eire, el cual ejerce wna

presién radial wmiforme sobre el elemento tubular fabri-

‘cado sdaptando al mismo contrs las paredes intermas cilin

dricas =3-, de superficie rugosa, de un tunel de calibra-
40 -4=- de longitud variable y que estd destinado a produ-
cir la regularidad del didmetro externo del elemento tu-
bular fabricado.

Dicho tunel de calibrado, recibe uns camisa envolven
te -5~ en la cual circula 1iquido refrigerante proceden
te de una tuberfe =6~ y grifo Ge entrads -;-, Y que des~
pués de recorrer dicha camisa, éa.‘;e al exterior a través
de wma tuberfa =8~ con su correspondiente grifo de con-
$rol ~9=-, siendo variable la forma de dicha camisa y la
digtribucién optativa en su interior de tabiques de cir-
culacién forzada de lfquido u otros medicos, para poder
conseguir un enfrismiento répido del elemento tubular fa
bricaedo manteniendo ls temperatura del 1fgquide refrige-
rente entre 502 C, y 802 C, |
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El elemento tubular -10- procedente del tunel de ca
librado, puede peser directamente & su recogids median=~
te enrollado pare su aprovechemiento posterior emn forma
tubular, pudiéndose asimismo utilizer como base pera la
febricecién de elementos laminares, el someterlo a la ag
cién de un par de rodillos de presibén -ll- y -12-, 1los

‘ecugles son girstoriocs sobre sus ejes y producen, figurs

2, ¢l aplenamiento del elemento tubular -10~, en forma
de dos cares 0 plezas lamingres ~l3- y ~l4=, las cusles
queden en coincidencia, siendo segara‘daa poasteriormente
mediente corte de las eristes extremas rectes de wnidn
de dichas cares ~13- y -l4-, medignte un sistema conven
ciongl de cuchillag,

Es importante para el procedimiento que el elemento
tubular -10- quede solicitado por una fuerga F, figurs

- 1, en sentido axial que produce la traccifm del mismo y

que es esencial para ls buena orientecién de las molécu
las del elemento tubular febricado, complementéndose &i-
cha aceddn longitudinal con los esfuerzos radisles produ
cidos por la presién interior del aire, todo lc cual co-
labora en la mejor calidad del elemento tubuler febrice-
do y en particular em cuanto a sus ceracterfstices de
transparencie.

Todo cuanto no efecte, eltere, cambie o modifique
la esencis del procedimiento descrito, serd varieble a
los efectos de la actusl Patente,

NoPTa, o o ,

Se reivindica como objeto de'esta Patente de inveix-
cidns
l.~ Un procedimiento pare la fabﬂcaci;dn de elementos
tubulares y leminares transparentes, de materisles sin-
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téticos, caracterizado esencialmente por proceder s la -
extrusifn del material sintético a trevés de wna tobers
circular de diémetro menor que el elemento tubular gue
se pretende conseguir, procediendo simulténeamente 8 in-
suflar alre a presién en el interior del elemento tubue
lar procedente de la tobera, el cual pasa a continuacién
a uw tunel de calibrade de estructwra interior cilindr:n.-
ca, de didmetro intermno igual ol didmetro del elemento
tubulaxr que se pretende conseguir, pasasndo el elemento
tubular mediante traccién longitudingl a lo largo de di-
cho tunel de calibrado hasta aloanzar una zona posterior
de recoglda y arrollado. ‘

2.~ E1 propio procedimients de la reivindicacién anterior,

- caracterizadc esencislmente por proceder simulténeamente

con el calibrado del elemento tubular conseguido, a wme
acciép de enfriemiento pars producir el temple del mismo
en la zona correspondiente al celidredo y contando como
medios, wia camisa envolvente de la superficie cilfndrica
calidradora, para circulacién del fldido refrigerante, cu
ye temperstura es mentenida entre 50¢ C, y 808 C.
3+~ El proplo procedimiento de las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado esencialmente porque el elemento tu
bular procedente del tunel de calibredo, es sometide, de
w modo contfnuo, a la accidn de presilén de dos rodilles
elésticos que producen su aplanamiento en forma de dos su
perficles laminares slargsdas unidas por sus bordes, efec
tudndose el corte asimismc cont{nuo ds dichos bordes por
wn sistema de cuchillas, consiguiendo dos elementos lsmi-
nares alargedos.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran
en la esencialidad de la Patente de invenciln definida en
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las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:
4o~ "UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS
TUBULARES Y LAMINARES TRANSPARENTES, DE MATERIALES SIN
TETICOS" . o '

Consta la presente memoris de siete hojés foliadas,

mecanografiadas por una gola care y Qe loe dibujos uni

dos a la misma.
Barcelona, seis de septiembre de mll novecientos se-
senta ¥y tres.

P.A, de D. Guillermo Bosque Alvarez,.
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