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WPROCEDIMIENTO DE PABRICACION SIMULTANEA DE TUBOS DE
PLASTICO DE PEQUENOS DIAMETROSY.
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La presente patente de ingroduccidn se refiew -
re & un procedimiento de fabricacién simultdnes de tubos de
éléstico de pequeRos didmetros, cuya fabricacién no resul-
ta rentable con las wmdquines habituales ugadas en la fabri-
cacidn de tubos de ancho didmetro, por la desproporcidén eco-
némica entre el empleo de la habitual maquinarie y el esca-
g0 doste de los tubos en el mercado para su ventad
' El procedimiento que se reivindica consiste,
esencialgente, en practicar primero las extrusiones, median-
te una miquina normal y corriente, de uh tubo de material
pldstico, del ancho correspondiente a la cantidad de tubos
estrechos que se desea fabricar, simulténeemente, para des~
puds cortar con unos electrodos calientes ese tubo y que al
mismo tiempo pfoducen goldadura de las tiras paralelas a la
longitud del tubo, obteniendo as{ la cantidad de tubos de
didmetro estrecho deseadas

BEs decir, se parte de tubos de material plés-
tico polietileno extrusionados sobre una miquina de extrusidn
normal, y con el dispositivo de cortar esos tubos en la for-
ma explicada, que trabaja de bobina a bobinaﬁ La operacidén
~ ge realiza colgando de un extremo de la mdquina la bobina
ancha, haciendo pasar el tubo por varios rodillos, sobre
uno de los cuales estdn situados los elementos de cortar y
solder por calor, los bordes laterales de los tubos corta-
do-a; vy en el otro extremo de la méquina, se recogen, sobre
uno o varios ejes, las diferentes bobinas de tubos estrecho%

que hen resultado de la operacién explicada.
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Resumiendo el procedimiento comprende las
giguientes operaciones: seccionar el tubo de ancho didmetro,
segin 1ineas paralelas gl eje del mismo; los tubos as{ ob~
tenidos simulténeamente; se cortan al mismo tiempo que se
pégan en los bordes resultanes del seccionado, con lo que
se forman varios tubos estrechos con la wmdquina empleads,
generslmente para la produccién de tubos anchos,

El procedimiento a que nos referimos también
es aplicable para obtener tubos o bolsas de didmetro estre~
cho, en las que una cara 0 pared sea de un color, y la 6tra
pared o cara de la bolsa o tubo de otro color, clase o ca-
lidad, Jjuntando los dos folios que hayan sido extrusiona-
dos en forma de talén para lograr un tubo de las explica-
das caracteristicas, al ser un folio de una determinada cla-
se o color, o celidad diferente de la otra cara o folio.

Concretaremos las caracteristicas de la dis~
posicidén que se reivindica, con referencia a @as adjuntas
figuras, que corregponden unicamente a una forma de ejecu—
éi6n, sin cardeter alguno limitativo, que se presenta a ti-
tulo de ejemplo de realizacidén c:n el fin indicado, ya que

la forma, dimensiones y materiales con que se fabriquen las

distintas piezas, serén en cada caso las que se estimen per-
tineres, para la aplicecién concreta de que se trate, sin
que tales variaciones, asi como las que puedan hacerse en
detalles de presentacidn u organizacidén, afecten a la esen~

cialidad reivindicada, por lo que los tubos de pldstico de
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pequefios diémetros; que se fabriquen de acuerdo con la idea
genoral resefiada, y cualquiera de esas modificaclones, no
serdn sino variantes, igualmente comprendidas y protegidas
por el presente registroél

En la 14mina adjunta se representa la dispo-
gicidn de las bobinas, el emplazamiento del rodillo de cor-
te y los de bobinado en un esquema del modo de aplicar el
procedimiento,’

Con referencia a dicha figura y a los ntlme-
ros que sobre ella designan las partes y detalles de los
elementos representados, gue interesan a losfines de esta
memoria; la desoripcidén de los mismos es como sigue:

La tira 7 de pldstico, procedente de la bo-
bina 1; de la anchura de aquellg, pasa gobre rodillos de
corte 3, por los elementos indicados en 2 de corte y solda—~
dura; con lo que se obtienen los tubos o bolsas estrechas
4; y2 soldadas, que a su vez pasan & los rodillos 5 y 6

de bobinado.
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La presente patente de introduccidn, compren:
de las siguientes reivindicaciones:

1. Procedimiento de fabricacién simultdnea
de tubos de pldstico de pequefios diémbtros; caracterizado
porque; en mna primera fase; por exfrusi6n} se obtiene un
tubo del ancho hecesario pars la cantidad de tubos estre-

chos que se deseen fabricar; para, en una segunda fase, cou
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tarlos segin lineas paralelas al eje de dichos tubos, me=
diante electrodos callentes, qﬁe al mismo tiempo producen
la soldadura de las tiras parslelas, en cuya operacién el'
tubo ancho pasa de su bobina a otra andloga sobre la que van
dispuestos los citados electrodos, y de ella, los tubos es-
trechos obtenidos, a bobinas de dimensiones coincidentes
con la anchura de esos tubos y montadas en ejes paralelos,
alternadamente en unovde ellos las de los tubos impares, a
contar de un.éxﬁremo, Y en el otro las de los pares.

2, Procedimiento de fabricacién simulténea
de tubos de pldstico de pequefios didmetros.

Segﬁn se describe y reivifca en la presente

memoria, se ilustra con los plenos adjuntod, la cual comsta

de cuatro hojas foliadas.
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