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I N V E N C I O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICADOS DE TUBOS PLASTICOS 

PARA ENVASAR, a favor de l a  firma española INVESTIGACION 

IROGAS Y APLICACIONES, S.A. IDASA, domiciliada en l a  c a lle  

Ignacio Ig le s ia s , 60, en ESPLUGAS DE LLOBREGAR (Barcelona).

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención, se re f ie re  a un perfeccio­

namientos en la  fabricación de tubos p lástioos para enva -  

sar, con lo s  cuales tribos enrollados, se elaboran la s  cono 

cidas bolsas transparentes para envasar productos diversos.

5. Hasta ahora estos tubos se vienen fabricando por

extrusión e insuflación  de a ire  centralmente desde la  tobe 

ra  y el tubo de p lás tico  obtenido se enrolla, con el paso 

previo por entre un par de c ilindros que pliegan y planchan



y planchan a l rec ien te  m aterial tu b u la r, i  ornando en 

e l mismo dos pliegues opuestos cual la s  dos rayas de 

la s  perneras de un pantalón, la s  cuales rayas a lte ran  

enormemente l a  uniforme re s is te n c ia  del tubo, sobre ma­

nera cuando es u tilizado  para cumplir su función de en­

vase, pues estas dos lin eas  long itud inales de ambos 

p liegues, presentan una re s is te n c ia  in fe r io r  a l  re s to  

de la  lámina y en muchos casos se ra jan , abriendo á l en 

vase y soltándose la  mercancía antes depositada.

El perfeccionamiento óbjeto de esta  invención 

resuelve eficientem ente e l defecto antes descrito  pro­

moviendo la  formación de dos zonas opuestas del tubo, 

en la s  cuales se foxma la  raya del p liegue, a l se r m&- 

t e r i a l  tubular enrollado, dotadas de una re s is te n c ia  

m ultiplicada.

Para e llo , se disponen dos toberas enfrenta -  

das, a poca d istanc ia  de l a  tobera-inyectora-sopladora- 

hlnchadora, que soplan a ire  f r ió  o bien cualquier otro 

sistema de enfriam iento, a l tubo de p lá s tic o  en estado 

de hinchazón, o se a , mientras se está  formando y debido 

a estos dos chorros de enfriamiento o dos zonas de en -  

íriam iento, la s  dos zonas long itud inales a fectadas, con 

servan casi e l  mismo espesor que en este lugar de l pro­

ceso de hinchazón, presenta l a  lámina del tubo naciente, 

procurando que en estas dos zonas, cual c in tas  long itu ­

d inales, recaiga la  formación de lo s  p liegues indispen­

sables para el enrollado del tubo continuo que se está
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generando, la s  cuales c in ta s , cuando ya presenten el 

p liegue, estarán dotadas de una re s is te n c ia  a la  ra ja  -

dura enormemente aumentada, s in  ofrecer lin eas c r í t ic a s  

de posib le  abertura.

5. Con el f in  de f a c i l i t a r  l a  explicación, se accm

paña a l a  presente memoria descrip tiva  de una lámina de 

dibujos en la  que se ha representado un caso de rea liza ­

ción que se c ita  a t i t u lo  de ejemplo.

En e l dibujo :

10. La figura única, es una v is ta  esquemática Ion -

g itud ina l en l a  que se observa de izquierda a derecha, a 

la  tobera de inyección del m ateria l s in tá tic o , que in su ­

f la  el a ire  para la  hinchazón tubular pe rtinen te  y a con 

tinuación, a tubo naciente ya, están enfrentadas diame -  

15. tralm ente, la s  dos toberas que proyectan e l a ire  f r ió  de 

consolidación, a l tubo en generación hinchable, ap ris io ­

nado a la  derecha de l a  figu ra , por un par de c ilind ros, 

uno g ira to rio  por sus muñones, apoyados en un soporte 

adecuado, mientras el otro e jerce una presión l ib re ,  bajo 

20. la  cual e l tubo ya generado, se ap la s ta  o p liega en dos 

láminas unidas por la  raya de pliegue, entregando a l tu  

bo planchado, a l  c ilind ro  fin a l enrollador, para consti­

t u i r  la  materia prima para la  fabricación de lo s envases, 

destinados a ubicar lo s  más variab les productos.

25. Haciendo referencia a la  figu ra  única es de ob­

servar que por 1, se representa a l  inyector del m aterial 

s in té tico  dotado de una cen tra l insuflación  del a ire  para



hinchar a l tubonque a s i  se general, po r 2, a lo s  dos 

proyectores de a ire  fr ió  enfrentados en lin e a  dim aetral, 

para consolidar e l m ateria l aún blando, formando en e l 

tubo nacien te, dos c in tas longitud inales dotadas de Uaa 

mayor re s is te n c ia  f ís ic a ;  por 3, e l  tubo hinchado; por 

4-, a l  c ilin d ro  motriz de plegado; por 5, a l c ilin d ro  de 

presión l ib re  de plegado; por 6, a l  tubo plegado d i r i  -  

giendose a l c ilin d ro  enrollador 7.

Naturalmente que e l c ilin d ro  enrollador, an i -  

mado por un movimiento de ro tación  propio, presen tará  

una vez en funciones un mayor diámetro y ap rie to  en sus 

dos bordes, que en su p a rte  intermedia debido a l a  d ife  

rencia de lo s  espesores enrollados.

La invención, dentro de su esencialidad, puede 

ser llevada a la  p rác ticas  en o tras formas de rea lizac ión  

que d ifie ran  en d e ta lle  de la  indicado a t í tu lo  de e jem­

plo en la  descripción. Podré, pues, constru irse  en cualquier 

forma y tamaño con lo s  m ateriales más adecuados, por que -  

dar todo e llo  comprendido en el e sp íritu  de la s  re iv in d i­

caciones.
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N O T A

Descrito el objeto y la  originalidad, de la  in  -  

vención lo  que se declara como nuevo, comprende la s

reivindicaciones sigu ien tes :

1 .-  Perfeccionamientos en l a  fabricación de 

5. tubos p lá s tico s  para envasar, que presentan dos zonas, 

cual unas cin tas longitudinales reforzadas, para evi -  

t a r  la  ro tu ra  a lo  la rgo  de la s  señales del pliegue ine 

v itab le  al en ro lla r la  tu b ería , como operación f in a l de 

fabricación, esencialmente caracterizado, por añadir en 

10. el proceso de fabricación, dos toberas 2 , enfrentadas, 

dispuestas en una lin ea  diam etral, que proyectan a ire  

f r ió , que afec ta  a dos zonas estrechas long itud inales, 

cuyas dos zonas enfriadas, provocan l a  consolidación de 

un espesor long itud inal, precisamente en l a  que va a se r 

15. l in e a  de pliegue en ambos bordes diam etrales del tubo 

enrollado.

2 .-  perfeccionamientos en l a  fabricación de tu  

bos p lá s tic o s  para envasar.



Según se describe y re iv ind ica  en la  presente 

memoria descrip tiva  que consta de 6 páginas fo liadas y 

e sc rita s  a máquina por una sola de sus caras y acompa­

sadas de una lámina de dibujos.

Madrid, a ^81
13.a .  ¿¡ASME iSEKSí*

MLA.
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