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In du strias Cervelló, S .A ., de nacionalidad española, e sta­

b lecida en Barcelona, c a lle  Marqués de Sentmenat nS 14, s o l ic i t a  * 

r e g is tr a r  una Patente de Invencién, por 20 años, para España y 

sus Provincias de Ultramar, que se re fie re  a : "PROCEDIMIENTO PARA 

EL TRATAMIENTO SUPERFICIAL CONTINUO DE MATERIAL TERMOPLASTICO TU­

BULAR, EN ESTADO DE FUSION".

Inventor: D. Ignacio V iladevall Pagrosa, Químico titu lad o  

a l  serv ic io  de In du strias Cervellé, S .A ., quien ha cedido sus 

derechos.

El objeto de l a  presente so lic itu d  de Patente de Invencién 

lo  constituye un nuevo procedimiento encaminado a l  tratamiento 

su p e rfic ia l continuo de m ateriales term oplásticos tubulares, en 

estado de fu sión , con e l cual no solo se mejoran l a s  carac terís-  

5 t ic a s  in trín secas de t a l  tratam iento, sino que también se consi­

gue una importante economía de tiempo, a causa de l a  notable sim­

p lif ic a c ió n  inherente a t a l  procedimiento, dentro de un proceso 

múltiplo que dá lugar a lo s  correspondientes productos acabados.

Como es sabido, previamente a l a  operación de impresión me- 

10 diante t in ta s  o aplicación  de cualquier otro recubrimiento, se

requiere que, en cualquier tip o  de m aterial p o lio le fín ico , o p lá s­

t ic o  en general, se proceda a un ataque su p e rfic ia l que e s t a b i l i ­

ce l a  f i ja c ió n  de lo s  productos do impresión. Todo e llo  se debe 

a que l a s  c a ra c te r ís t ic a s  en cuanto a solidez de anclaje de ta ­

lo s  productos, son función d irecta  de l a  naturaleza su p e rfic ia l15
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de loa  correspondientes m ateriales term oplásticos.

En l a  actualidad se vienen practicando dos procedimientos 

p rin c ip a le s de tratam iento su p e r f ic ia l, como son e l flameado con 

llam a, y un ataque de tip o  electrón ico , provocado mediante des­

cargas o e flu v io s de a l t a  frecuencia. Con re lación  a l  primer pro­

cedimiento, da lugar a una estru ctu ra  rugosa a e sc a la  microscó­

p ica , l a  cual e s tá  perfectamente capacitada para r e c ib ir  l a  pe­

l íc u la  de recubrimiento o impresión.

Sin embargo, e l  método más idóneo consiste  en e l  menciona­

do de lo s  e flu v io s de a l t a  frecuencia, dado que con e l  procedi­

miento de flameado, l a  e stab ilid ad  de l a  estru ctu ra su p e r f ic ia l 

conseguida, se destruye en pocos d ía s , en tanto que e l  an terior­

mente citado, además de constar de un proceso operativo mucho 

más limpio y de dar lu gar a  menor deterioro de lo s  productos 

tra tad o s, consigue estru ctu ras su p e r fic ia le s  que se mantienen 

durante meses, por lo  que no se p rec isa  pasar a l a  fa se  de im­

presión de manera inmediata.

Con re lac ión  concreta a m ateriales term oplásticos tubula­

re s  de paredes gruesas, r e su lta  d i f í c i l  e l tratam iento superfi­

c ia l  continuo por a l t a  frecuencia, ya que obrando con e lectro­

dos planos, t a l  y como se hace sobre m atariales de su perfic ie  

plana, surgen defectos im portantes, tanto por l a  d if ic u lta d  que 

dimana del grosor de l a s  paredes, lo  cual obstacu liza  e l  ap las­

tamiento de lo s  tubos, como por e l  hecho de que, en t a l  caso, 

l a s  dobleces no quedarían tra ta d a s , dando lu gar a discontinui­

dades que podrían r e f le ja r se  en l a s  posteriores impresiones.

Los re fe rid o s defectos e inconvenientes son resu e lto s de 

manera d e fin it iv a  mediante l a  presente invención, con l a  que se 

demuestra l a  p osib ilid ad  de que, productos, t a le s  como po lio le- 

f in a s  o m ateriales term oplásticos d iversos, en forma tubular, 

puedan ser tra tad as superficialm ente mediante e flu v io s de a lta
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frecuencia, cuando ta le s  productos están sometidos a una tempera­

tu ra  t a l ,  que su estado f í s ic o  resu ltan te  es e l  de flu id ez ; arbi­

trándose lo s  medios idóneos para l a  ejecución de un procedimiento 

a tenor de lo  expuesto.

Las ven tajas que sobre e l  método de flameado con llama posee - 

e l nuevo procedimiento, son mucho más importantes, puesto que no 

sólo se consigue que l a  e f ic a c ia  del tratam iento p e r s is ta  durante 

varios meses, sino que además, l a  sim plificación  en e l  proceso 

operativo es muy su stan c ia l, dado que e l  nuevo tratam iento se 

efectúa mediante d isp o sitiv o s asociados a  l a  propia máquina de 

extrusión que configura lo s  m ateriales tubulares, en tanto que 

según e l  proceso de flameado con llam a o e l  tratam iento por a l ta  

frecuencia en f r ío  con stitu ía  una operación independiente t r a s  l a  

de extrusión, que c o n sist ía , precisamente, en t a l  tratam iento, 

con lo s  subsiguientes requerimientos de m aterial, personal y tiem­

pos de transporte, operación y o tro s.

El nuevo procedimiento en s í ,  se basa, en lín e a s  generales, 

en efectuar modificaciones en l a s  máquinas de extrusión de mane­

r a  que e l propio calibrador, figu re  como uno de lo s  electrodos 

h ab ilitad os para l a s  descargas de a l t a  frecuencia, en tanto que 

e l  electrodo ex terio r , se ubica adecuadamente confrontado con e l  

an terior, confiriéndosele una forma anular.

Tal estructuración comporta un tratam iento su p e rfic ia l con­

tinuo del referido  m aterial tubular, en estado pastoso , que a l 

en friarse  p e rs is te  durante vario s meses, comportando l a s  sustan­

c ia le s  ven tajas anteriormente expresadas.

A continuación se procede a una exposición más exhaustiva 

del presente procedimiento, a f in  de r e sa lta r  adecuadamente su 

operatividad y sus posib ilid ad es.

La fabricación  de m ateriales term oplásticos tubulares re­

quiere l a  u tiliza c ió n  de convencionales máquinas de extrusión,
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l a s  cuales comportan l a  ex isten c ia  de un núcleo calibrador, ubi­

cado en posición  idónea respecto de l a  h ile ra  de sa lid a .

Tal calibrador, y según e l  presente procedimiento, debe ser 

notablemente prolongado, y actúa asimismo como uno de lo s  e lec­

trodos necesarios para l a s  descargas de a l t a  frecuencia.

El m aterial tubular fluye circularmente sobre dicho cuerpo 

calibrador y su estado es de f lu id e z , incorporándose e l  e lectro ­

do ex terio r en forma que uno y otro figuren debidamente confron­

tados. Este segundo electrodo posee configuración anular y puede 

c o n sis t ir  en un simple aro, o bien en sendos semiaros, cuya po­

sic ió n  re la t iv a  puede v aria rse  a voluntad.

De e s ta  manera, y simultáneamente a l a  fabricación , por ex­

tru sión , de lo s  cuerpos tubu lares, se procede a l  tratam iento su­

p e r f ic ia l  continuo, mediante lo s  e flu v io s de a l t a  frecuencia 

provocados por l a s  oorresppndientes descargas entre lo s  mencio­

nados electrodos, caracterizándose t a l  tratam iento su p e rfic ia l 

por su durabilidad, por cuanto que l a  su scep tib ilid ad  de lo grar  

una buena impresión sobre l a s  su p erfic ie s  de lo s  tubos, p e rs is­

te  durante vario s meses.

En aquellos casos en que l a  naturaleza de lo s  productos 

tratad os a s í  lo  requiera, l a  an terior d isposición  se complemen­

t a  con in sta lac io n es asociadas, que dan lugar a fa se s  sucesivas 

en lo s  pertinentes procesos complejos.

Un ejemplo de lo  an terio r puede c o n sis t ir  en l a  fab rica­

ción de envases, para lo  cual se requiere que lo s  productos 

term oplásticos accedan h asta  in sta lac io n es de soplado, que una 

vez efectuadas, pueden ser seguidas del proceso de impresión.

En este  caso, l a s  porciones de tubo, en estado de flu id ez  o pas­

to so , que son sucesivamente extrusionadas, para luego pasar a 

l a  operación de moldeo por sopLado, son tra tad as por lo s  e flu ­

v io s de a l t a  frecuencia; mediante lo s  electrodos concéntricos, 

a  medida que fluyen de l a  h ile r a  de sa lid a  y por lo  tanto e l
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envase, después de moldeado, conserva lo s  e fecto s derivados del

tratam iento, que persisten  durante mucho tiempo para perm itir 

una correcta impresión.

La fa se  f in a l  del procedimiento es convencional, y requiere 

e l  concurso de un flu id o  de re frigeración  de lo s  m ateriales tu ­

bulares o envases y posteriormente, segán l a  naturaleza de t a l  

flu id o , una fa se  de secado.

Todo cuanto no a fecte , a lte re , cambie o modifique l a  esen­

c ia  del procedimiento que dejamos d escrito , será  variab le a lo s  

e fectos de l a  Patente de Invención cuyo reg istro  se s o l ic i t a .

La Patente de Invención, por: "PROCEDIMIENTO PARA EL TRATA­

MIENTO SUPERFICIAL CONTINUO DE MATERIAL TERMOPLASTICO TUBULAR,

EN ESTADO DE FUSION", cuyo p riv ile g io  de explotación en España 

y sus Provincias de Ultramar se s o l ic i t a  por un periodo de 20 

años, deberá recaer sobre l a s  particu laridades que se concretan 

en l a s  sigu ien tes,

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

1§.- "PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO SUPERFICIAL CONTINUO DE 

MATERIAL TERMOPLASTICO TUBULAR, EN ESTADO DE FUSION", caracteri­

zado por l a  incorporación, a l a s  convencionales máquinas de ex­

tru sión , de medios idóneos, con lo s  cuales se p o s ib il ite  e l  t r a ­

tamiento de elementos tubulares continuos, extrusionados a base 

de p o lio le fin as u otros m ateriales term oplásticos que lo  preci­

sen mediante e flu v io s de a l t a  frecuencia, que actúen sobre e l  

m aterial en estado de flu id ez , para con ferirle  propiedades su­

p e r f ic ia le s  persisten te s y adecuadas para re c ib ir  una u lte r io r  

impresión o recubrimiento.

28 .- "PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO SUPERFICIAL CONTINUO DE 

MATERIAL TERMOPLASTICO TUBULAR, EN ESTADO DE FUSION", segán l a  

reiv indicación  an terior, caracterizado porque lo s  medios incor­

porados en l a  máquina de extrusión consisten en sendos e lectro­

dos concéntricos, asociados a l a  correspondiente fuente energé-
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t i c a ,  de lo s  cuales e l  in te r io r  se id e n tif ic a  con e l  propio nú­

cleo calibrador de l a  máquina de extrusión, e l  cual, a  t a l  efec­

to , f ig u ra  convenientemente prolongado h acia e l ex terio r de l a  

misma, en tanto que e l electrodo externo se dispone concéntrica­

mente respecto del m aterial tubular en estado de flu id ez , y- de­

bidamente confrontado con e l calib rador, poseyendo una configu­

ración  anular, formada por un cuerpo único, u opcionalmente me­

diante sendos semiaros m óviles, cuya posición re la t iv a  p o s ib il i­

t a  una v ariab ilid ad  en l a  intensidad del tratam iento.

33 .- "PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO SUPERFICIAL CONTINUO DE 

MATERIAL TERMOPLASTICO TUBULAR, EN ESTADO DE FUSION", según l a s  

reiv indicaciones 13 y 23, caracterizado por e l hecho de que cuan 

do se t r a t a  de ap licar  e l  procedimiento a  l a  fabricación  de en­

vases u otros ob jetos, que se moldean a  p a r t ir  de porciones de 

tubo en estado de flu id e z , e l  citado tubo es tratado  por lo s  

e flu v io s de a l t a  frecuencia, a medida que fluye de l a  h ile r a  de 

s a lid a , antes de ser fragmentado para entrar en e l  molde.

4 3 .-  "PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO SUPERFICIAL CONTINUO DE 

MATERIAL TERMOPLASTICO TUBULAR, EN ESTADO DE FUSION".- Tal como 

se ha descrito- en l a  presente memoria.

Consta de se is  ho jas fo lia d a s  y mecanografiadas por una so­

l a  cara.

Barcelona a 25 de Noviembre de 1968.
P.A. de in d u stria s Cervelló, S.A
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