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Industrias Cervelld, S.A., de nacionalidad espafiola, esta-
blecida en Barcelona, celle Marqués de Sentmenat nf 14, solicita -
registrar una Patente de Invencién,.por 20 afios, para Espafla ¥
sus Provincies de Ultramar, que se refiere a: "PROCEDINMIENTO PARA
EL TRATAMIENTO SUPERFICIAL CONTINUO DE MATERTAL TERMOFLASTICO TU-
BULAR, EN ESTADO DE FUSION".

Inventor: D, Ignacio Viladevall Pagrosa, Quimico titulado
al servicio de Industrias Cervelld, S.A., quien ha cedido sus
derechos. '

El objeto de la presente solicitud de Patente de Invencién
lo congtituye un nuevo procedimiento encaminado al tratamiento
guperficial continuo de materisles termoplésticos tubulares, en
estado de fusién, con el cual no solo se mejoran las caracteris-
ticas intrinsecas de tal tratamiento, sino que tembién se consi-
gue una importente economfa de tiempo, a causa de la notable sim-
plificacién inherente a tal procedimiento, dentro de un procesb
miltiple que 44 lugar a los correspondisntes productos acabados.

Como es sabido, previemente a la operacidén de impresién me-
diante tintas o aplicacién de cualquier otro recubrimiento, se
requiere que, en cualquier tipo de material poliolefinico, o plés-
tico en general, se proceda a vn ataque superficial que estabili-
ce la fijacién de los productos de impresidén. Todo ello se debe
a que las carascteristicas en cuanto a solidez de anclajs de ta-

les productos, son funcidn directa de la naturaleza superficial
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de los correspondientes materiales termopldsticos.

En la actuglidad se vienen practicando dos procedimientos
principales de tratamiento superficial, como son el flameado con
llama, y un ataque de tipo electrdnico, provocado msdisnte des-
cargas o efluvios de alta frecuencia. Con relacidn al primer pro-
cedimiento, da lugar a una estructura rugosa a escala microscd-
plca, la cual estd perfectamente capacitada para recibir la pe-
1fcula de recubrimiento o impresién.

Sin embargo, ¢l método méc idaneo consiste en ¢l menciong-
do de los efluvios de alta fracuehoia, dado que con el procedi-
miento de flameado, la estabilidad de la estructura superficial
conseguida, se destruye en pocos dias, en tanto que el anterior-
mente citado, ademis de constar de un proceso operativo mucho
méds limpio y de dar luger a menor deterioro de los productos
tratados, consigue estructuras superficiales que se mantienen
dursnte meses, por 1o que no se precisa pasar a la fase de im-
presidn de manera inmediata.

Con relacién concreta a materiales termoplasticos tubula~
res de paredes gruesag, resulta dificil el itratamiento superfi-
cial continuo por alta frecuencia, ya que obrando con electro-
dos planos, tal y como se hace sobre materiales de superficie
plana, surgen defectos importantes, tanto por la dificultad que
dimana del grosor de las paredss, 1o cual obstaculiza el aplas-
tamiento de los tubos, como por el hecho de que, en bal caso,
las dobleces no quedarian tratadas, dando lugar a discontinui-
dades que podrisn reflejarse en las posteriores impresiones.

Los referidos defectos e inconvenientes son resuelbos de
manera definitiva mediante la preseﬁte invencién, con la que se
demuestra la posibilidad de que, productos, tales como poliole—
finas o materiales termoplésticos diversos, en forma tubwlar,

puedan ser tratadas superficislmente mediante efluvios de alta
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frecuencis, cuando tales productos estén sometidos a una tempera-
tura tal, que su estado ffsico resultente es el de fluidez; arbi-
tréndose los medios idéneos para la ejecucidén de un procedimiento.
a tenor de lo expuesto:

Las ventajas que sobre el método de flameado con llama posee-
el nuevo procedimiento, son mucho mds importantes, pue's’co que no
aélo se congigue que la eficacia del trabtamiento persista durante
varios meses, sino que ademds, la simplificacién en el proceso
opergtivo es muy sustancial, dado que el nuevo tratamiento se
efectia mediante dispos;itivos asociados a la propia miquina de
extrusién que configura los mgteriales tubulares, en tanto que
segin el proceso de flameado con llama o el tratamiento por alta.
frecuencia en frio constituia una operacién independiente tras la
de extrusidn, que consistia, precisamente, en tal tratamisnto,
con los subsigulentes requerimientos de maberial, personal y tiem-
pos de transporte, operacién y otros.

El nuevo procedimiento en si, se basa, en lineas generales,
en efectuar modificaciones en las miquinas de extrusién de mane-
ra que el propio calibrador, figure como uno de los electrodos
hebilitados para las descargas de alta frecuencia, en tanto que
el electrodo exterior, se ubice adecuadamente confrontado con el
anterior, confiriéndosele una forma anular.

Tal estructuracidn comporta un tratamiento superficial con-
tinuo del referido material tubular, en estado pastoso, que al
enfriarse persiste durante varios meses, comportando las sustan-
cigles ventajas anteriormente expresadas.

A continuacidén se procede a una exposicién mis exhaustiva
del presente procedimiento, a fin de resalitar adecusdamente su
operatividad y sus posibilidades.

La fabricacién de materiales termoplasticos tubulares re-

quiere la utilizacién de convencionales miquinas de extrusién,
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las cuales comportan la existencia de un nicleo calibredor, ubi-
cado en posicidén iddnea respecto de la hilera de salida.

Tal calibrador, y segin el presente procedimiento, debe ser
notablemente prolongado, y actda asimismo como uno de los elec-
trodos necesarios pars las descargas de alta frecvencia.

El materiel ftubular fluye circularmente sobre dicho cuerpo
calibrador y su estado es de fluidez, incorporindose el electro-
do exterior en forma que uno y otro figuren debidamente confron-
tados. Este segundo electrodo posee configuracibén anular y puede
congistir en un simple aro, o bien en sendos semiaros, cuya po-
sicidn relativae puede variarse a voluntad,

De esta maners, y simultineamente s la fabricacidén, por ex—
trugidn, de los cuerpos tubulares, se procede al tratamiento su-
perficial contihuo, mediante los efluvios de alta frecuencia
provocados por las corresppondientes descargas entre los mencio-
nadbs electrodos, caracterizdndose tal tratamiento superficial
por su durabilidad, por cuanto que la susceptibilidad de lograr
uns buena impresién'sbbre las superficies de los tubos, persis-
te durente varios meses. _

En aquellos casos en que la naturaleza de los productos

tratados as{ lo requiera, la anterior disposicién se complemen-

ta con instalaclones asociadas, que den luger a fases sucesivas

en los pertinenteé procesos complejos.

Un ejemplo de lo anterior puéde consigtir en la fabrica-
cién de envases, para 10 cual se requiere que los productos
termoplisticos accedan hasta instalaciones de soplado, gque wna
vez efectuadas, pusden ser seguidas del proceso de impresidn.

En este caso, las porciones de tubo, en estado de fluidez o pas-
t0s0, que son sucesivamente extrusionadas, para luego pasar a
la operacién de moldeo por soplado, son tratadas por los eflu-

vios de alta frecuencia, medismte los electrodos concéntricos,

a medida que fluyen de la hileras de salida y por lo tanto el
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envase, después de molleado, commervs los efectos derivados del

2

A

tratamiento, que persisten duranite mucho tiempo para permitir
une, correcte impresidn.

Lg fase final del procedimiento es convencional, y requiere
el concurso de un fldido de refrigeracién de los materiales tu~
bulares o envases y posteriormente, segin la naturasleza de tal
f1dido, una fase de secado.

Todo cuento no afecte, altere, cambie o modifique la esen—
cia del procedimiento que dejamos descrito, serd variable a los
efectos de la Patente de Invencidén cuyo registro se solicita.

La Patente de Invencidén, por: WPROCEDIMIENTO PARA EL TRATA-
MIENTO SUPERFICIAL CONTINUO IE MATERTAL TERMOPLASTICO TUBULAR,
EN ESTADC DE FUSION", cuyo privilegio de explotacidén en Espafia
y sus Provincias de Ultramar se solicita por un periodo de 20
afios, deberd recaer sobre las particularidades que se concretan

en las siguientes,
REIVINDICACIONES:

18,- "PROCEDIMIENTO PARA EL TRAIAMIENTO SUPERFICIAL CONTINUO DE
MATERTAL TERMOPLASTICO TUBULAR, EN ESTADO DE FUSION", caracteri-
zado por la incorporacidn, a las convencionales méquinas de ex-
trusibn, de medios iddneos, con los cusles se posibilite el tra-
tamliento de elementos tubulares continuos, extrusionadoé 2 base
de poliolefinag u otros materiales termoplésticos que lo preci-
sen mediante efluvios de glta frecuencia, que actuen sobre el
material en estado de fluidez, para conferirle propiedades su-
perficiales persistentes y adecuadas para recibir wna ulterior
impresién o recubrimiento,

28 ,~ "PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO SUPERFICIAL CONTINUO DE
MATERIAL TERMOPLASTICO TUBULAR, EN ESTADO DE FUSION", segtn la
reivindicacidn anterior, caracterizado porque los medios incor-
porados en la miquine de extrusién consisten en sendos electro-

dos coneéntricos, esociados a la correspondiente fuente energé-
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tica, de los cuzles el inberior se identifica con élﬁpropio ni-
cleo calibrador de la méquina de extrusién, el cual, a tal efec~
to, flgura convenientemente prolongado hacia el exterior de la
misma, en tanto que e]: electrodo externo se dispone concéntrice-
mente respecto del material tubuler en estado de fluidez, y de-
bidamente confrontado con el bslibrador, poseyendo una configu-
racién snuler, formada por un cuerpo ¥nico, u opcionslmente me~-
diante sendos semisros méviles, cuya posicidn relativa posibili-
$a una varigbilidad en le intenslidad del tratamiento.

38,~ "PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMEENTO SUPZRFICIAL CONTINUO DE
MATERIAT TERMOELASTICO TUBULAR, EN ESTADO DE FUSION", segin las

reivindicaciones 18 y 28, caracterizado por el hecho de que cuan

"do se trata de aplicar el procedimiento a la fabricacién de en-

vases u obros objetos, que se moldean a partir de porciones de

tubo en estado de fluidez, el citado tubo es tratado por los

efluvios de al‘ba;frecuencia, a medida que fluye de la hilera de
salida, antes de ser fragmentado para entrar en el molde,
48,— WPROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO SUPERFICIAL CONTINUO DE
MATER’.t.AI: TERMOFPLASTICO TUBULAR, EN ESTADO DE FUSION".- Tal como
se ha descrito. en la presente memoris. -

Consta de seis hojas foliadas y mecanografiadas por una so-
la cara.

Barcelona a 25 de Noviembre de 1968,
P.A. de Industries Cervelld, S.A.
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