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E1l presente invento se refiere a un recipiente en

. forma de tubo_que'ée éplasta al apretarlo del tipo en el

que se envasa tipicamente dentrifico, crema de afeitar.y
una gran variedad defproductos cosméticos, as{ como a una
méquina y & un método para fabricar estos tubos que se aplas
‘tan al apretarlos. En particular, este invento se refiere

solamente al cuerpo cilindrico utilizado en estos tubos que

se aprietan y al método y al aparato utilizados para fabri-

car este cuerpo cilindrico.

La obtencidn de un recipiente satisfactorio en for
ma de tubo que se aprieta, estéd obstaculizada por requisi-
tos utilitarios y estéticos opuestos. Por ejemplo, es impor
tante que los materiales contenidos em el tubo no se esca-
pen a través del mismo y que el medio exterior ambiente,
particularmente el oxfigeno, no se filtre -en el tubo. Los

escapes en cualquier direccién son particularmente perjudi

‘cisles cuando se trata de dentrificos puesto que estos es-

capes deterioran el'sébor de la pastd. A1 mismo ‘tiempo, es

- importante que el tubo 3é une sensacidén flexible relativa-

mente poco resistente para que se pueda conseguir una acep
tacibén adecuada por parte del usuwario. Estos dos rGQuisifbé
tienden a plaﬁtear problemas que dan lugar a conflictos;_y
la consecucién de uno de ellos tiende a hacerse a expen-
sas del otro requisito. -

Para ‘reducir al minimo los escapes a través de la

pared del tubo, se necesita utilizar una hoja metélica, por

‘ejemplo de aluminio. Pero es importante que la hdja metédli-

ca no esté atacada por el contenido del envase ni por el me
dio exterior ambiente. Por consiguiente, la hoja metélica

se recubre generalmente con capas interiores y exteriores



10

15

20

25

30

de plédstico tal como el polietileno. Ademés, existen usual

E mente capas adhesivas entre las capas de polletlleno y la

capa de aluminio.

Para obtener la segurldad de que no existe escape
a través de la pared del cuerpo, la hoja.de aluminio ha de
tener un espesor suficiente para que exista el nimero més
pequefio posible de agujeros. Un espesor de la hoja de alu-
minio adecuado para evitar los escapes d4 sin embargo lugar
a caracteristicas indeseablés de flexibilidad de la pared
del tubo. Una hoja de aluminio suficientemente gruesa para
evitar los eééapes d4 una caracteristica de apriete demasia
do resistente desde el punto de vista de la aceptacién por
el usuario. Ademds, puede existir uné tendencia a que una
hoja de aluminio-més gruesa se agriete més “facilmente que
una hoja de aluminio més delgada en condiclones de uso re-
petido.

En algunos modelos de tubos destinados a ser‘appg
tados se incorpora ﬁna capa u hoja de papel para proveer
el grado deseado de resistencia a la presién pero en este
caso ocurre frecuentemente una pérdida de la caracteristi-
ca deseable de maléabilidad. Una razdn pera la cual esta
caracter{stica de maleabilidad es importante,; proviene del
punto de vista estético respecto a la sensacién que el usua
rio desea. Otra razén importante para esta caracteristica
de maleabilidad es que si las paredes del tubo vuelven el@g
ticamente a su posicidén inicial después de haber gido com—
primido el tubo se produciréd una reaspiracidn del producto
a través de la abertura del tubo. La maleabilidad evita es
ta ‘reaspiracién y por tanto . reduce el riesgo de contamina~

cién y de deterioro, en particular debido al éxigemo del
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aire. Cuando se utilizan sustancias que dan sabor a los pro
ductos, esta caracteri{stica de maleabilidad adquiere un va-
lor particularmente importante.

Sin especificar todos 1qs factores que afectan las
varias caracteristicas del tubo destinédo a ser apretado en

cuestidn, se ha de tener en cuenta que cualquier modelo de

. tubo destinado a ser apretado presenta problemas de compro

miso para obtener la maleabilidad, la r931sten01a al esca~

pe y la resistencia a la deforma01on deseadas.,

Por comsiguiente, un objeto del presente invento
consiste en fabricar un cilirdro adaeptado para ser utiligaf
do en tubés que se aplastan sl ser apretados, que elimina
los 2scapes del producto destinado a estar contenido en el
tubc aplastable a través de las paredes laterales del ci-
lindro.

Otro objeto del presenté invento consiste en fa-
bricar un cilindro que resistirs la corrosidén y la éontami
nacién, bien debida.al producto situado en el tubo aplasta
ble o bien al ambiente exterior.

Otro objeto del presente invento consiste en fa-
bricar un cilindro con las caracter{sticas de maleabilidad
deseadas, que reduzca la elasticidad que hace que las pare-
des del cilindro vuelvan hacia atréds a su posicidn inicial
después de Laber sido comprimidas.

.Se necesita usualmente una superposicidn de la ra
red del recipiente constituida por varias capas,'g lo lar

go del eje longitudinal del cilindro para asegurar que no

se producird escape a través del empalme longitudinal. Es

més dificil evitar los escapes cuando se utiliza una'junta

a fope. El resultado es un espesor doble de la pared cilig
\ B Y
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drica del recipiente en la zona del empalme con consecuen—

- ¢las indeseables. El empalme queda expuesto a la vista en

forma de una junta longitudinal en la pared exterior del
tubo. Esto merma la calidad estética del envase en particu-

lar cﬁando se imprime en é1 un dibujo y un motivo decorati

vo. E1 espesor doble a lo largo de la junta d4 lugar igual

mente a un efecto al tacto menos satisfactorio.

E1l doble espesqr de la junta longitudinal produce
problemas graves para obturar la parte inferior del tubo
puesto que, entre otras cosas, el calor y la presidn nece-~
sarias para aéegurar una obturacidn de la parte inferior
del btubo en la zona de la junta de doble espesor, tendrdn
tendencia a ser demasiado elevadés para el espesor Lnico
del resto de la pared en esta extremidad del cilindro, pro
ducisndo una fusidn excesiva del pléstico. Por consiguilen-
te, el intento de reducir los escapes wtilizendo una jun-
ta superpuesta sustancialmente longitudinal, dota el tubo
de caracteristicas estéticas y funcionéles-indeseables.

Por consiguiente, otro objeto del invento consis-

te en proveer las paredes laterales del tubo de una super-

. ficie mds lisa, més uniforme y estéticamente agradable,
b

particularmente en la zona de la junta longitudinal del tu

" Dbo.

Otro objeto del invento consisté en proveer un tu
bo cilindrico que cumpla los objetivos anteriores con un
disefio que sea préctico y realizable respecto a la econo-
mia de fabricacién en gran serie sin la utilizacion de una
maquinaria excesivamente complicada.

Otro objeto del invento consiste en suministrar

la maquinaria de produccidén necesaria para fabricar un tu-

'
i
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bo cilindrico_que alcance los objetivos mencionados més

- arriba sin la utilizacién de aparatos excesivamente comple

Jos o costosos.

, Otro objeto del presente invento consiste en pro-
veer un método para la fabricacidn de un tubo cilindfico
gue alcance los objetivos mehcionados més arriba y que sea
igualmente sencillo y fécil de llevar a la prictica. -

En los dibujos y en la descripcidn que siguen apa
recerén otros objetos y propdsitos del presente invento.

El producto de dicho invento es wn cilindro flexi
ble de hoja de plastico y de metal, adaptable para ser uti
lizado en la fabricascién de tubos que se aplastan al ser
apretados, tales como los que se utilizan para los dentri-
ficos. El cilindro en si constituye el producto del presen-
te invento antes de sujetar en el cilindro vma cabeza y un
tapéh roscado y antes de obiurar la extremidad opuesta
del cilindro. Este cilindro consiste en una doble capa de
material en forma de hoja, habiendo sido las capas unidas
conjuntamente por fusién..La pared del. cilindro consiste en
dos capas muy delgadas de hoja metélica,-por ejemplo de alu
minio, separadas por una capa central de p;éstico, tal co-
mo el polietileno. Existe igualmente une capa suplementa-

ria de pléstico en la paréd interior del cilindro y en la

pared exterior del mismo. Por consiguiente, la pared del

cilindro consiste en capas alternas de pléstico, hoja metd
lica, pléstico, hoja met&lica y pldstico.

El método y la méquina para fabricar este cuerpo
tubuiar‘cilindrico flexible, forman igualmente parte del
invento. El material en forma de hoja constituida por tres

capas, se enrollaen la forma de un ¢ilindro de pared do-

\
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ble.dentro de unas cavidades de preformacién. A& continue~
cidn se transfiere el material en forma de hoja enrollada
a manera de un cilindro a una cavidad de formacidn cilin-
drica de pared delgada. Se aplican calor y presidn para
fundir conjuntamente las dos capas'de material en forma de
hoja. El calor se aplica & partir de una camisa de calenta
miento dispuesté alrededor de la cavidad de formacidén que
conduce el calor hasta el material en forma de hoja enro-
llada contenido en.ella. Se aplica la presidn por medio de
un mandril en forma de un baldn dilatéble situado en el in
terior del material en forma de hoja enrollada para apli-
car por presicn el material en forma dé hoja enrollada con
tra la pared interior de le cavidad de formécién. Después
de que las capas del materiszl en forma de hoja se han fun-
dido conjuntamente, el produvcto resultante se enfria por
medio de camisas de enfriamiento dispuestas alrededor de
la cavidad de formacidén. Después del-enfriamiento, se re-
tira el cuerpo tubular cilindrico fléxible de la cavidad
de formacidén en un mandril de transferencia que ha gido in
troducido en el cilindro flexible, El mandril de transfe-
rencia como el mandril de formacién es un mandril en forma
de baldn dilatable. i

La Figura 1 es una vista en perspectiva del cuer
po tubular.cilindrico destinado a ser apretado,_segﬁn el
invento.

Ia Figura 2 ilusira una aplicacidn comercial ti-

pica del producto de la Pigura 1, que puede ser por ejem-

plo. un fubo de dentrifico.
Ia Pigura 3 es una vista en corte parcial y am~

pliada a través de la pared del cilindro de la Figura 1.

\
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Ta Figura 4 es wna vista en seccidn transversal

parcial y ampliada a través de la pared en la junta del ci

 lindro de la Figura 1.

La Pigura 5 es una vista en seccidn transversal
de la hoja (o ldmina) del material compuesto por tres ca-
pas que se utiliza para fabricar el cilindro de la Figura l.

La Figura 6 muestra el material de la Figura 5 en-

‘rollado sobre si mismo como un articulo preformado, antes
" de recibir la forma de c111ndro de la Figura 1.

Las Piguras 7 a 35 ilustran el modo de realnza016n
preferido de una méquina de produccidén utilizada para fabri
car el cilindro flexible ilustrado en las Figuras 1 a 6.

Ia Figura 7 es una vista en elevacién frontal sim-
plificada de esta méquina de produccidn. '

La TFigura 8 es wna viste en planta simplifiwada.
del diseco pr1n01pa1 del aparato de la Flgura Te
_ La Flgura 9 es una vista ampllada de una porcidn
central de la Figura 7 que muestra con mas detalle ¢l me-
canismo para preformar el cilindro de la Figura 1.

Ta Figura 10 es una vista amplieda de una porcidén

central de la Figura 7, que muestra el mecanismo de fodi-'

'110 retractable utilizado para preformar el c111ndro de la
' Plgura 1.

Ta Figura 11 es una vista parcial esquéﬁética que
muestra el material en Forma de hoja de la Figura 5 par-
cialmente introducido en la cavided de preformacién.

La Figura 12 es uné vista similar a la Pigura 11
que muestra-la terminacidén del cilindro preformadé.

La Figura 13 es una vista terminal, a lo largo de

un plano perpendicular al pleano de las Figuras 9 a 12, que
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muestra el mecanismo empujador para llevar el cilindro pre

" formado desde la cavidad de preformacidén hasta la cavidad

de formacidn. .

ﬁa Figura 14 es uné vista en corte transversal a
través de la cavidad de preformacién y de una poreidn fron
tal de la cavidad de formacidn que muestra el acoplamiento
entre la cavidad de preformacidén y la cavidad de formacidn,
justo antes de introducir el cilindro preformado en la ca-
vidad de formacibn. ' ‘ _ '

La Figura 15 es una vista en corte transversal a

través de la cavidad de formacidén y de uma porcidén poste-

‘rior de la cavidad de preformacidén, que muestra el cilin-

dro preformado introducido en la cavidad de formacidn.
| La Figura 16 es una vista en seccién transversal
tomeda a lo largo del plano 16-16 de la Figura 15, que
muestra el cilindro preformado en la eavidad de formacidn
inmediatamente después de su introduccidn en ella. La'Figu—
re 16 estd en la misma hoja que la Figura 13.
La Figura 17 es una vista idéntica a la de la Fi-

" gura 16 después de que el mandril de formacidn hinchable

ha sido hinchado. La Figura 17 esté en la misma hoje que la
Figura 13. ‘
‘La Figura 18 es una visté en elevacidn frontal del

disco giratorio representada en la porciodn derecha superior

 de la Tigura 7.

La Figure 19 es una vista en corte longitudinal
de una de las cavidades de formacidn soportadas pér el dis
co giratorio y esta vista estd tomada a lo largo del plano
19-19 de la Figura 18. La Figura 19 estd en la misma hoja

que las Piguras 15 y 16.
i
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La Pigura 20 es una vista en corte por el centro del

" disco giratorio y estd formada a2 lo largo del plano 20-20

de 1la Figura 18. _

La Tigura 21 es una vista parcialmente cortada de la
porcibén de fondo del disco giratorio para mostrar el meca-
nismo que sirve para situsr angularmente el disco.

La Pigure 22 es una vista lateral de la porcidn infe-

- rior del disco para mostrar el mecanismo que sirve para re

gular la posicidn angular del disco.

Ta Figura 23 es una vista longitudinal de la camisa
de calentamiento abierta, estando una de las cavidades de
formacidn en su posicidén entre las dos mitades de la cami-
sa de calentamiento.

La Pigura 24 es una vista similar a la de la Figura
23, decpués de que las camisas de calentamiento han sido
cerradas alrededor de la cavidad de formacidn,

La Figufa 25 es una vista en seccidn transversal de
la camisa de calentamiento y de la cavidad de formacidn,
tomada a 1o largo del plano 25-25 de la Figura 24.

La Figura 26 es una vista ampliada de la porcidn cen-

- tral de la Pigura 25.

La Figura 27 es una vista en corte longitudinal a tra

. vés de la cavidad de formacidén cuando se desplaza la cavi-

dad de formacidn alineédndola con el mecanismo de transfe-
rencia,

La Figura 28 es una vista similar a la de la Figura
27 cuando el mandril de transferencia estd introducido en

la cavidad de formacidn.

La Figura 29 es una vista en seccidn transversal a

1o lergo del plano 29-29 de la Figura 2t.

|
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La Figura 30 es una vista en seccidn transversal

similar a la de la Pigura 29 después de que el mandril de
transferencia hinchable ha sido hinchado.

La Figura 31 es una vista similar a la de la Fi-
gura 28 cuando el mandril de transferencia retrocede para
sacar el cilindro flexible formado, de la cavidad de for-
macidne _ '

Las Figuras 32, 33 y 34 ilustran el mecanismo pa-
ra retirar del mandril de transferencia el ecilindro flexi-
ble formado. La Figura 33 estd en la misma hoja que la Fi-

gufa 21. ‘
La Figura 35 es una vista longitudinal, en corte

parcial, de la cavidad de formacidn y del mandril, que

muestra el mandril formado en posicién de retroceso.

El método y el aparato segin el presente invento
estdn destinados a pfdducir como producto final, un =ilip
dro flexible 100, ilustrado en las Piguras 1 a 6, EL modo
de realizaciédn del aparato del invento gue se describe

aqui, ha sido disefiado para suministrar un cilindro flexl

ble adaptado para ser wtilizado como cuerpo de un tubo des

tinado a ser apretado, pudiendo dicho cilindro flexible fa
bricarse con una longitud de hasta 30,48 cm (12 pulgadas)
y un didémetro cuwalquiera désde aproximadamenfe 1,27 cm has
ta 6,35 cm (1/2 pulgada y 2,5 pulgadas). Sin embargo, no
hay nada que sea inherente 2l disefio del cilindro flexi~
ble del presente invento o al método y al aparato para fa
bricar dicho cilindro flexiblé que limite la realizacidn
de wn cilindro a estas dimensiones, las cuales se indican
solamente para- facilitar el entendimiento del tipo de dis~

positivo de que se trata.
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El cilindro flexible 100 de la Figura 1 estd des-

~ tinado a ser wtilizado en tubos aplastables 101 del tipo

representado en la Figura 2 para el envase de varios pro-
ductos, tales como dentrificos, cremas de afeitar, produc-
tos cosméticos, ete. N

Segin se representa en la vista en corte de la TFi

gura 3, de las pafedes del cilindro 100 de la Figura 1, el

-ecilindro flexible del presente invento tiene una pared cons

titvida por cinco capas. Hay.dos capas de hoja metélica'ﬁg
paradas 102 y 103. BEn un modo de realizacidn, las hojas me
t41licas delgadas 102, 103 estén hechas de hoja de aluminio
de 0,00889 mm de espesor (0,35 milésimas de pulgada). Ade~
més, hay unas capas interior y exterior 104 j 105 de plés-
tico y una capa de pldstico intermedia 106. La capa inter-
media 106 sirve para sepérar las dos capas'ae hoja metéli-
ca 102, 103. En un modo de realizacidn estas capas de plés
tico estén hechas de polietileno y estén unidas a las ca-

pas metalicas 102, 103 por capas de un agente aglomerante -

(no representadas). En este modo de_realizacién, las capas

de polietileno interior y exterior 104 y 105 tenfian un es-

pesor de aproximadamente 0,0762 mm (3 milésimas de pulgadé)
y la capa intermedia 106 tenfa un espesor de 0,1524 mm (6
milésimas de pulgada).

Es iﬁportanté gque las capas de hoja metdlica 102

' j 103 estén debidamente vnidas a las capas de pidstico y

que estén pafﬁieularmente bien unidas a la capa de plésti-
co intermedia 106 para que no existan espacios de .,aire en
la superficie de separacidén entre las capas. Una hoja me-
t4lica que tiene un espesor tan reducido como 0,00889 mm

(0,35 milésima de pulgada) estd propersa & presentar agu- -
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jeros a través de los cuales un producto puede escaparse o

- difundirse y/o 2 través del cual buede pasar el oxigeno del

aire hacia el interior del tubo. Pero utilizando dos capas
metdlicas separadas, existe unea seguridad casl completa de
que a lo largo de cuslquier linea radial hacia el exterior
del cilindro, por lo menos unz de las dos capas de hoja me
t4lica proveerd una barrera a los escapes. Para obtener el
efecto de obturacidn méximo, es importante evitar la for-
macidn de espacios de aire eh las superficies de separacidn
entre capas, de modo que no exista ninguna comunicacidn efi
caz o través de dicho espacio de aire haste und zona de la
hoja metdlica en la que son iayores las posibilidades de
que exista por lo menos un agujero,jugsto que la zona cu-
bierta por un espacio de'éire'es mayor. )

En el método preferido de fabricacitén del cilin-
dro 100 se utiliza una hoja 107 compuesta por tres capas,
tal y como se.representa en la Pigura 5. Esta hoja 107 de
tres capas tiene dos capas exteriores de pléstico 108 en-

tre las cuales estéd aprisionada una capa de hoja metdlica

. 110. ILa hoja 107 utilizada tiene una anchura igual 2 la

longitud del ‘cilindro 100 que se desea fabricar. Un trozo
de materisl 107 se corta y'se enrolla sobre si mismo para
formar un cilindro preformado 112 que tiene él espesor de

dos hojas, tal y como se representa en la Pigura 6. Utili-

-zando presidn y'calor, las capas de pléstico adyacentes

108 se funden conjuntamente proveyendo wn ¢ilindro 100 que

-esté& provisto de una pared de cinco capas, segin Se mues-

tra en la-Figura 3.
' Sin embargo, se forme une junta longitudinal de

manera que a lo largo de una zona longitddinal del cilindro

t
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100 la vista en seceitn transversal a través de la zona de

] le junta aparezea éoﬁo‘se muestra en la Figura 4. Cuando

Se fabrica el cilindro 100 del presente invento se hace
utilizando el método que consiste en enrollar sobre si mig
me la hoja 107, la capa de plastico intermedia 106 resulta

de la fusitn conjunta de las capas de hoja de pléstico ad-

yacehtes 108. Utilizando un troguel cilindrico de calentg

" miento con pared lisa alrededor de la parte exterior del

dispositivo de hoje enrollada sobre si misma 112 en combi-

"nacién con wn mandril constituido por:ﬁnvbalén hinchado en

el interior de la hoja enroliada sobre si misma 112 para ejr

cer una’ pr531on radial orieniada hacia el exterior, ase hace

pos'ble obtener la juta lisa que se representa en la Figu

ra 4, Cuando se apllca el.QQIor y se¢ mantiene la pregién,

. el material plastlco 108 de la hoja Ffluird de tal manera

que proveeran una gunta lisa, parﬁlcularmente a lo 1argo
de la superficie exterlar.'
' Segun se representa en 1z Flgura 6, la hoga 107

se enrolla para formar una doble capa de ho;a alrededor de

la pared del cilindro salvo en una pequefia seccién donde las
~ dos extremidades de la seccién de hoja se superponen para

. formar vna friple capa. Pl grado de superposicién repre-

sentado en la Figura 6 se reduce cuendo la presion se apli
ca' & continuaciéﬁ ¥y puede mantenérse a uwn valor minimo por
qué'se trata de una hoja continuva y por consiguiente de wa
'ca?a de hoje metdlica continua entre las dos extremidades.
T e cEptel estado en el que el cilindro preformado 112
ests reﬁresentado en la Figura 6, existe aire entre las ca -
paé del material en forma de hoja 107. Este aire es elimi-

nado durante el procedimiento de fusién de las dos capas de
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material en forma de hoja oonjuﬁtamenfe por medio de ung
téenica en la que Se'aﬁlica radialﬁente hacia el exterior
e presién en el interior de la hoja 112 enrollada sobre
si misma. Esta presidn se aplica en primer lugar a una
zona anular central del cilindro preformado 112 y a con-—
tinuacidn se degplaza progresiVaménte hacia el exterior en
ung, direccidn axiay hacié las dog extremidades abiertas del
cilindro preformado 112, De este modo cualquier cantidad
de aire que pudiera quedar atrapada entre las dos capas de
material en forma de hoja 107 es eXpulsada por lags extre-
midades del cilindro preformado 112, E1l calor se aplica
solemente. en este momento parca fundir las capas adyacentes
de~pblietiieno. ' . ) '

Existen agujeros micfoscépicos en lasg capas de
hojz delgada de aluminio. Ia ventaja de la utilizacibn de
dog capas de alumin;o'es que reduce mucho los escapes por-

que los agujeros de uwna hoja de alwminio no estan alineados

con los agujeros de la otra capa de aluminio,

Ia Figura 4 muestra wa vista en seccifn trans-

versal de la pared flexible terminade del cilindro en la

juhtaﬂlongitudinal. Tes zonag guperpuestas han gido suavi

. zadas tanto en la pared exterior. ll3 como en la pared inte-

rior 114 por la circulacién del pldstico durante la etapa

de fusién mediante la wbilizacién de calor y presién. E1

7 pléstico ha penetrado en la rendije de la pared'exterior
'113 ¥y en la rendija de la pared exterior 114 pafa produecir

" uwna junta longitudinal lisa.

Haciendo referencia a*ls Figure 4, después de que
las capas han sido fundidas conjuntemente, el disefio de do

blé capa reduce 1los escapes de la jﬁnfé en grado muy impor

@
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_tante'puesto que la sola manere de reallzarse el escape

gin atravesar el aluminio, es pasar alrededor de la capa

T de pldstico central 106 en 360°. Puesto que no-ge utilizé

la superposicidn formada por las extremidades de la hoja
para obtener un'qiefre hermético que evite los escapes, el

tubo del presente invento puede utilizar wm grado verdade-

ramente reducido de superposicidn., Esta superposicidn mds

- pequefla produce wna junsa longitudinal mas lisa, menos vo-

Tuminosa ¥y menos visible, .
Ia junta longitudinal formada por las extremida-

des de la'hoja ge ve menos que en un tubo convencional por

' gue el triplé espesor de esta zona de junte es solamante wn

50% mds gruesa que la doble capa de hoja alrededor del reg

to del cilindro 100, En un tubo apretable convencional, he

cho.de una gola capa de material en forma' de heja, la jun-

i

ta 1ongitud1na1 es un 100% més gruesa que el resﬁo del tu-

.bo. Esto es impcrtante cuando la parte inferior 101b del

cilindro 100 se obtura mads tarde durante la fabricaeion

;&el tubo aplagtable 101l representado en la Figurs 2.

" Haciendo shora referencia a la Figura 5, las ca-

-+ pag exteriores de polietileno 108, en lugaf de ger una sola

capa, pueden estar compuestas por dos o mds capas de plds-

-~ ‘tico, DPor ejemplo, para obtener los resultados apetecidos

en la impresidn de la publicidad en la superficie exterior

’A .

del -tubo, puede ser conveniente tener una capa de polieti-

“leno compuesta de dos capas, teniendo la capa exterior un

_ ¢olor que forme'un.fondo adecusdo para la impresidn.

EL espesor de ls hoja metdlica afecta un cierto

-numero de caracterlstlcas gue incluye la permeabilidad, la .

r331stencla a la presiotn, la formaclpn de arrugas durante
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la utilizacion del tubo, y en general la sensacidn que el

usvario experimenta al emplear el tubo, Por consiguiente,

" en w gsegund o modo de realizécién, se ha preferido utili-

zar we hoja de aluminio de 0,0127 mm. de espesor (0,5 mi-
lésimas de pulgeda). Ademds, para asegurar la caracteris—
tica de maleabilidad més elevada posible, se prefiere uti-
lizar una hoja dé gluminio realmente caracterizada como
"extra~blando", que significa gue la hoja de aluminio ha si
do tratada de tal manera que tenga uma elastlcldad minima,
Otra ventaja importante del disefio del cilindro
del presente invento es wna mayor resigtencia a la rotura.
Los cilindros conocidos soldados & tope no solamente dan
lugar a un problema de escepe en 15 Junta a tope sino que

produce una debilidad en la pared en la junte a tope. EL

disedo enrollado sobre si mismo del cilindro del invento

provee una registencia de pared sustancialmente mayor. Go-
. 4 . . . :

mo consgecuencia practica, esto significa que un tubo des-

tinado a ser apretado que wtiliza el cilindro del invento

sera mucho menos propengo a romperse cuando se le scmete a

'un‘uso duro y repetido,

El método y el aparato del presenﬁé invento es-
£én diseilados para realizar la-operaoién de enrollamiento
de 1a hoja de material en forma de un cilindro 112 de doble
hoja enrollada,édbre si misma, del tipo representado en la

Figura 6 y fundiendo a continugcién todas las capas parae

'producir el cilindro flexible aplasteble 100 del invento.

. Ia figura 7 es wa vista en elevacién fromtal

: gimplificada del aparato que cumple'esta funcidn., Teniendo
. \ 1 . .

pregente en la memoria un entendimiento general del apara-

fb representado en la figura T, pﬁede'entenderse més facil-
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mente las etapas individuales y las unidades que realizan

les operaciones de preformacidn, de fusidn, enfriamiento
y transferencis del producto constituido por-el cilindro
aplagtable. |

Tal y como se representa en la figura 7, la hoja-
de-treg capas de material 107 eg introducida a partir de

w rodillo 130, airededor‘de los rodillos 131; por medio

. de wn brazo basculante tensor 132, entre un par de rodillos

- de srrastre 134 y a continuacidn a través de wna cuchilla

de guillotine 136 en vma cavidad de preformacidn 138, - La

anchura de la hoja ;07 es igual a la longitud del cilindro
100 que ha de fabricarse. Ia cuchilla 136 estd controlada
por un mecanismo de manivels convencional (no representado)

pare. cortar la hoja 107 en wmidades bastante largas para

ser énrolladas en el cilindro 112 enrollado sobre si mis-

mo en 720°, que se representa en la Figura 6,
Un disco giratorio 140 estd montado detrds de la
cavidad de preformacién 138. En un modo de realizaciin,

este disco tieme un didmetro de 71,82 cm. (28 pulgadas).

Bl disco 140 lleva ocho cavidades de formacidn que estdn

- eSpaciadas circunferencialmente de modo wmiforme alrededor

del disco, Por medio de un accionamiento intermitente, el
disco 140 gira por etapas de 45° cada vez. El cilindro Tle
xible preformado 112 que esta en la cavidad de preforma-
cién 138 es transferido a una cavided de formacidn 142 situa

da directamente detrés de la cavidad de preformacidn 138.

Ia cavidad de formacidn. que.contiene el cilindro flexible -

preformado gira a continuacién,45° a. partir de egsta prime-
. - \ . .
ra-posicibn (posicibn I) hasta.una segunda posicidn II en

la-que wnas cemisas de calentamiento 144 se sujetan alrede-
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dor de la cavided preformade para fundir el cilindro prefor

mado 112 en un cilindro fundido que tiene las disposiciocnes

" de seccidn transversal mostradas en la figﬁra 3 y‘4. En

las siguientes tres etapas de rotacién de 45°, la cavidad
de formacién 142 pasa por tres etapas, III, IV y V de en-

frianiento, Durante cada una de estas ﬁres etapas, se su-

. Jeten unas camisas de enfriamiento 146 alrededor de la ca-

vidad de formacidn 142 para enfriar el cilindro aplagtable
formado y para que el cilindro formado se encoja bastante
para gsepararse de la pared interior de la cavidéd de forma-
cion 142, En una‘sgxta etapu, VI, wn mecanismo de trans-
ferencia (no representado en la Figura 7) situado delante
del disco 140 saca el e11ind0 frié formado 100 de lz cavi-

dad de formacidn 142. ZEn el modo de realizacidn represen-

tadc, las posiciones VII y VIII (que no se ven en la Figu-

ra 7) no éumplen ninguna funcidn operacional.

Con refeféncia a la Figura 7, las varias uwnida-~
des y conjuntos que no estdn montados en el disco 140 estan
gituados delente del disco 140, En particular, estas uni-
dades y conjuntos son: la wnidad de preformecidn y el meca-
nismo de transferencia situados en el puestofI del disco,

la camisa de calentamiento situada en el puesto II del dis-

co, las tres camisas de enfriamiento situvades respectiva-

mente en los puestos IIT, IV y V del disco,, y finalmente el
aparato de extraccién gituado en el puesto VI del'disco.

Existe wn gran nimero de interruptores de limite

que esten accionados por varios movimientos del disco 140,

del émbolo 166 del tubo de soporte de mandril 174, y otros

'articulos descritos y representados para proveer una tempo~

rizacitn y wna progremacidén, Esgtos mecanismos son evidentes
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para los peritos:en la materia una vez que han tomado co-

nopimiento y entendido esta descripeidn y por consiguiente

" no se describirdn aqul los detalles de 1los mecanismos de

programacién y de temporizacidn.
. Se forma como producto intermedio, el cilindro

dé-hoja doble enrollada sobre si misma, tal como el que se

representa en la Figura 6. Esta operacifn de preformacidn

.y el mecanismo utilizado pueden entenderse con relacibn a

les figuras 7y 9 & 13, con referencia particular a las fi'

Ia cavmdad de preformacidn 138 tiene wa aber-
tura tangencial 150 en la que la hoja 107 es introducida
por log rodillos de arrvastre 134, Cuando lg hoja 107 pe-
netra en la cavidad de preformacidn 138, 1é hoja 107 se en
corva alrededor de 1a pared de la cavidad 138 (véase Figura

11).

i

Existe una abertura longitudinal 152 (véass Figu
ra 11) en la pared de la cavidad de preformacién 138, Un

rodillo de friceidn giratorio 154 hecho de goma estd mon—

. tado en una posicidn adyacente o esta abertura 152, En su
. posicidn retraida el rodillo 154 estd fuera de la abertura

152 pero cuwando se avanza el rodillo 154, éste penetra en

la abertura 152 en un grado suficiente para establecer un
contacto tangencial de friceibn con cualguier hoja 107
que esté introduciéndose en la cavidad 138. Cuando se in-

troduce inicialmente la hoja 107 en la cavidad 138, el ro-

" dillo de friceidn ocupa una posicidn de wetroceso hasta

‘que la hoja 107 haya pasado por la abertura 752. Una vez

que la hoja 107 ha franqueado la aberture 152, se acciona

un cilindro 156 en el punto epropiado durante la etapa de
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introduccidn pare avanzar el brazo oscilante 158 en el que
estd montado el rodillo 154, EL rodillo de friceién 154
estd accionado por un motor 160 (véase Figura 13) de mane—
T3, que g;re en una direccidn que empuje la hoja 107 en la
cavidad 138, El funcionamiento del rodillo de friccibn 154
eg egencial pars realizar el enrollamiegto gobre si mismo
de la hoja después de que la cuchilla 136 ha sido aceiona-
da para cortar la longitud apropiada de material, Después
de terminarse el enrollamicnto sobre si mismo, segin se
representa en la Figura 12, el rodillo de friccién.154 re
trocede de modo que el producto intermedio 112 enrollado
sobre si mismo pueda extraerse de la cavidad de preforma-
cifn 138. Una vez terminadz la opéracién de preformncidn,
un dispositivo de transferencia situado deiante de la cavi
dad de preformacion i38 es accionado para sacar el produc~
%o intermedio 112 fuera de la cavidad de preformscidn ha-
ciéndolo penetrar en wna cavidad de formacitn 142,

Ias figuras 13, 14 y 15, ilustran més claramente
egte mecanismo de transferencié. El blogque de la cavidad
de preformacidn 138b esta representado montado en un sobqg
te 162, el cual ests conectado a wn cilindro 164 que hace
que el sopprte 162, y pér congiguiente la cavidad de pre-
formacidtn 138.se desplace hacia la izquierda segin se ve
en la figura 13, déspués_de completarse la operacidn de
preformacifn. El movimiento de avance del bloque'de prefor
mecidn 138b hacia la izquierda (segun se representa en 1i-
neés interrumpidas en la figura 13) hace que la extremidad
posterior del bloque de preformacidn 138b se acople con el

cilindro 1l42b de 1z cavidad-de ﬁormaoién. De egte modo,

ge obtiene una alineacidn precisa entre la cavidad de pre-



10

15

20~

25

30

formacién 138 y la cavidad de formacién 142.

Un émbolo 166 estd situado en la porcidn delan-
tera de la cavidad de preformacién 138 con ajuste desli-
zante en la cavidad 138. Cuando se acciona el cilindro
168, ol embolo 166 ge desplaza; entra en contacto con el
borde delantero del producto intermedio enrollado sobre si

mismo 112 y saca este producto 102 fuera de lz parte poste

. rior de la cavidad de preformaciln 138 haciéndolo penetrar

en la cavidad de preformacién 142, 1= figura 14 representé
el blogue de cavidad de preformacién 1368b adelantado para
acoplarse con el.oilinaro 142b que define la cavidad de for
macifn. 142 pero sin que el émbolo 166 haya avanzado toda-
via, Ia Figura 15 muestra el émbolo 166 adelantado en la
cavidad de formacidn 142. EL émbolo 166 es un émbolo anu-
lar. gue tiene wn centro abierfo de modo que cuando el emnbo
1o 166 penetré'en 1a cavidad de formaq;én 142 pueds acomo-
dar sl mecanisﬂo de mandril»que ge extiende hacia abajo en
el centro de la cavidad de formacién 142, E1 émbolo 166

retrocede a continuvacidn asi como el blogue 138b de la ca-

'vi@ad de preformacién de modo que la cavidad de formacidn

- 142 que estd montads en el disco 140 quede libre de girar

con el disco 140 cuando el disco 140 avanza 45° hasta el

puesto II, es decir la etapa de fusidn.

El émbolo 166 cusndo estd totalmente retraido
Permenece en une extrenidad de la cavidad de prefénnacién

138, De este modo, el émbolo 166 estd siempre automdtica

mente alineado con la cavidad de preformacién 138 y no se

- necesita ningin procedimiento particular de alineacidn,

Tal y como puede verse mds claramente en lag Fi-

guras 15, 16, 17 y 19, y con particular referencia a la. . Fi
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gura 19, la cavidad de formacidn 142 estd definida por un

R 7 Ao, 197

cilindro 142b de pared delgada que estéd montado por medio
de una'brida 1%0 ¥y de unos tornillos 171 sobre el disco
giratorio 140, Tal y como se indicé mds arriba, existen
ocho de estas cavidades 142 montadas a intervalos igual-
mente separados cerca de la periferia del disco 140, Un
mandril 172 en forma de tubo de goﬁa hinchable se extiende
a lo largo de la longitud de la cavidad de formscidn 142 y
estd soportado por wn tubo metdlico hueco 174. Este tubo
de soporte 174 se extiende hacia atras a través del disco
140 a una distancia sustancial segﬁn ge representa en la
Figura 19, El mendril de scporte 174 tiene un agujero
axial 176 que comunica con varios orificiog rediales 178,
Se suministra airs bajo presién para hinchar el

mendril de gomaz 172 a través de un orificio 180 en la ex-

'tremidad posterior de una cémara anular 182. A continua-

cidn el aire pasa por wn orificio posterior 178 al tubo de
gsoporte 174 en elagujefo'axial 176, E1 aire se aplica s
continuacién a través de los orificios delanteros 178 a la

superficie interior del mandril hinchable 172 para gque el

Cmandril 172 sge hinche desde el estado que sé_representa en

las Figuras 15, 16 ¥ 19 hasta el estado representado en la
Figura 17.

Después de que el producto intermedio 112 ha si-
d0 introducido en la cavidad de formacién 142, se'aplica

281‘11,11‘1

aire bajo presibn (2,8 Kg/bm2 - 40 libras/pulgada
modo de realizacidn) para aplicar a presidn el mandril hin
chable 172 contra la pared interna del producto intermedio

enrollado sobre si mismo 112, Como resultado de ello, el

'producto intermedio 112 ge desenrolla cpntra la pared inte~
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rior de la cavidad de formacidn 142 y estd mentenido aqui
bajo presifn., De esta menera, se obtiene un producto con
dimensiones exactas. Para proveer esta funcidn de cali-

bracidn y asegurar una transferencia adecvada del producto

~intermedio preformado desde la cavidad de preformacidn 138

hasta la cavidad de formacidn 142,.el didmetro de la cavi-

. dad de preformacidn 138 es ligeramente mds pequefio (0,762

mn, més pequefio - 0,030 pulgada mis pequedio en un modo de
realizacitn) que el didmetro de la cavidad de formacidn
142. Por tanto, si el producto final deseado ha de tener
w didnetro de 25,4 mm;'(1 pulgada) la cavidad de proformg
cibn tendra wn dicmetro de 24,638 mm. (0,97 pulzeda) y la |
cavidad de formacidn 142 tendrd un didmetro de 25,4 mm, |
(1 pulgada). El émbolo 166 que se adapta en el interior
de la cavidad’preformada 138 tendrd un didmetro de aproxi-
madamente 23,521 mm, (0,965 pulgada)tde modo que penetre de
modo deélizante en la cavidad de preformaeién 118 siendo
sin embargo baétante amplio para entrar en contacto con el
borde del producto intermedio 112. | 7

' No solamente este mandril de goma dilatable 17é
ayvuda é dér sus dimensiones al producto final asegurando
que el material en forma de hoja se édapta exacltamente con~
tra lé pared de la cavidad de formacidn 142, sino que rea-

liza otras dog funciones importantes. En primer lugar, el

mondril 172 aplica presidn a las capas de maberial enrolla-

do sobre s mismo para asegurar que se fundirdn con junta~

mente al aplicarles calor., Ademds, el mandril asegura un

“buen contacto térmicd entre la pared 142b de la cavidad de’

formacidn 142 de modo que el'caior aplicado a través de la

pared 142b de la cavidad se utilice eficazmente y sea con-
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dueido por toda le longitud y toda la circunferencia del ci

~ lindro aplasteble en curso de formacidn.

E1l mendril de goma hinchable 172 estd sujeto por
su parte posterior al tubo de soporte 174 por medio de

w cordén 182 enrollado alrededor del mandril hinchable 172

‘en wna posicion situada encima de wn alojemiento anular

184 del tubo de soporte 174, Como puede verse mds clara-
mente en las Figuras 14 y 15, la extremidad delantera del
mendril hinchable 172 estd éujeta al tubo de soporte 174
por una arandela 185 y un tornillo 186 que mantienen wna
porcidn frontal mds gruese del mandril de goma 172 contre
una extremidad delantera del tubo de soporie 174, Iz ex-
tremidad delantera del tubo de 50porté'174~esté ligeramen~
te doblada hacia el interior de modo que una porcidn ex-
trema mds gruesa del mandril 172 pueda ser aplicada a pre-
sién por la arandela 185 en la zona doblade hacia el inte-
rior para sujetar y obturar herméticamente el mendril 172
en el tubo 174,

E1l mendril 172 en foma de balén dilatable de es-
te modo de realizacidn estd hecho de goma de silicona, pero
en otros modos de realizaéién se pueden utilizar otros ma-
teriales. Ia dilatacién del mandril en forma de balén
cilindrico 172 se produce en primer lugar en el centro lon
gitudinel del mandril 172 en forma de balén porgue su pared
es més delgada en su centro longitudinal que en sus exire—
midades., Por consiguiente, la dilatacidn del mendril en
forma de baldén 172 se propaga progresivamente hacia cada una
de sus extremidades. , En un modo de realizacién, se utili-.
26 vn mandril en forma de balén .que tenia un espesor de pa-

red de aproximadamente 0,762 mm. (30 mildsimas de pulsgzda)
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- en su centro longitudinal y cuyo espesor aumente progresi-

~ vamente hacla sus extremidades hasta alcanzar un espesor

de pared de eproximadamente 1,52 mm. (60 milésimas de pul-
gada)., Esta expansién en el sentido longitudinal desde el
centro hacia cada extremidad del mandril' en forma de baldn

172 es importante porque las burbujas de aire aprisionadas

entre las cafas de la hoja preformads son expulsadag fuers

" del centrorlongitudinal‘de la hoja hacia cada extremicad de

la hoja.
El ¢ilindro de formacidn 142b en un modo dn rea-

lizacidn no era un tubo de cobre de pared delgada con wn

’espesor de pared de 0,762 mm, (30 milésimas de pulgada), Se

podrian utilizar otros materiales, s importante gue el -
cilindro de formacidn 142b sea un buen conductor témico

y tenga wna pared delgzde para que le fusién y el enfria-
.miento puedan realizarse lo mds rdpidamente posible, Es-
te cilindro de formacidn 142 estd presionado en un soporte

188 gue esta a su vez sujeto por tornillos en una brida 170

__de un cuerpo tubular gue sobresale hacia atrds 190, estan-

do- el conjunto atornillado en el disco 140, Sin embargo,

“el tubo de soporte 174 y el mandril.172 estén montados de

" manera que_tengan w movimiento longituvdinal dentro del

cilindro de fcrmacidn 142b y en el cuerpo que se extiende
haciz atrds 190, Ia razén de incorporar esta posibilidad

de desplazamiento longitudinal serd explicada con relacién

~ 2 la operaciln de extraccidn. Durante la etapa que consis-

fe en extroer el cilindro aplastable formado 100 de la ca-

© vidad de formacic'm 142, el tubo de goporte ,17‘4 con juntamen—

te con el mandril de goma aplastado 172 son empujados hacia -

atrds de modo que un mandril de extraccidn pueda introduciy
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se en la cavidad 142,

El disefio y el funcionamiento del disco girato-
rio 140 pueden entenderse mds claramente con referencia a
las Piguras 8, 18, 20, 21 y 22. El disco 140 estd sopor-
tado por wn drbol 192 que gira en un soporte 194, El so-
porte 194 estd sujeto a su vez encima.de la base por unos
¢lementos verticales 196, Radialmente hacia el exterior
de l2 brida 170 que esté asociada con ceda cavidad de for-
macidn 142 existe un espdrrego 198 que se extiende bacie
atrds respécto al disco 140, Este espdrrago 198 se aco;
pla con una ranura 200 de wn blogue 202 mentado en el cilin
dro neumdtico 204 (véase Figura 21)., EIl blogue 202 estd
noniado de manera que tenga un movimiento pivotante alre-
dedor de un punto 202p de modo que la ranura 200 pueda
acoplarge y desacoplarse con un espérrago 198. Segun se
muGStra en la Figure 22, otro cilindro neumatico 208 egtd
wido a un brazo 208 que se extiende hacia atrds respecto

& los rieles 209 en los que el blogue 202 se desplaza.

.Cvando este ¢ilindro 206 ha sido accionado para que ocupe

su posicidn extensa, segin se representa en la Figura 22,

- el blogue 202 pivota de nuevo hasta que le ranure. 200 no

pueda scoplarse con ninguno de los esparragos 198.
Como puede verse en las Figuras 20 y 21, el blo-
que 202 estd presionado por el muelle 210 de manera que

quede normalmente adyacente al puesto VII. Cuzndo estd

~ en el puesto VII y cuando el cilindro 206 ocupa su posicidn
de retroceso, el blogue 202 se acopla ccn unoc de 1log espé-

- rragos 198, Para situar angularmente el disco 140, se ac-

ciona el cilindro neumatico 204 para empujar el bloque 202 .

desde la posicién del puesto VII représentada en la Figura
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18, hasta la posi;ign del pussto VIIIrepresentada en la

Figura 21, Después de terminarse la colocacidn engular del

" disco, se acciona el cilindro 206 para que ocupe su POSi-

cion extensa de modo que el blogue 202 se desacople y que
el muelle 210 haga volver el bloque 202 hasta, ls posicidn
normal del puesto VII tal y como se representa en las figu
ras 18 y 20. | |

Ia Figure 8 es wna vigta en planta del disco 140
en la- gque los cilindros de formacidn 142b en los puestos
IT y V han sido cortados de manera que puedanrverse algu~
nos de los dispoéitivos relacionados con el puesto de car-
ga I y el puesto de'exfraccién VI. ILos juestos IIT y IV
gson armbos puestos de enfriamiento y tienen exactamense el
nismo equipo agociado con elios y por btanto se ilustra este
mecanismo solamente con relacidn al puesto IV. Ios aspeé—
tos de los mechnismos asociados con estos puestos VI, IV y
T mostrados en la Figura 8, se entenderén.mésrclaramente

por medio de la descripeién de estos mecanismos descritos

.aqui en otro lugar.

El aparato en los puestos de fusidn y de enfria-

miento II, III, IV y V puede entenderse mds claramente con

'referencia'a las figuras 23 4 26. La Figura 23 ilustra el

' eétado del cilindro de fommacién 142b mientras pasa del

puesto de carga I al puesto de fusion IL. Ia camisa de
calentamiento 212 esté compuesta por dos mitades. * ILas dos
nitades de la camiga. de calentamiento 212 estén mantenidas
geparadas ¥y paralelameﬁte la.una respecto a2 la otra por wn.
fiéo conocido de mecenismo de artiowlacidn 214, El meca-
nismo de art;culaciéﬁ 214 esté‘;ccionado por un cilindro

neumdtico 216. Después de que se ha hecho girar el cilin-
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dro de formacidn 142b hasta la posicidn representada en la

figura 23 entre laé dos mitades de la cemisa de calenta-
ﬁiento 212, se accione el cilindro 216 para que ocupe la
posiciln de retroceso representada en la figura 24 de modo
que la camisa de calentamiento 212 se sujete alrededor del
cilindro de formacidn 142b, Como puede verse en las figu-
ras 24 y 25,.139 dog mitadgs de la camisa de calentamiento
212, cuzndo estdn sujeths en el cilindro de formacién 142b.
quedan ligeramente separadas la wna de la otra de modo que
se establece un contacto éompleto y seguro entre la super-
ficie exterior del cilindro de formacidn 142b y la super-
ficie interna de la cemisa de calentamiento 212, Tal y co
mo se representa en la Figurar26, el mandril en formz de
balén 172 ha sido dilatado en este pwnto de modo que se
apiique une presidn sobre el material en Torma de hoja en-
rollada sobre sf misma. Por tanto se aplican simulidnea-
mente calor y presién de modo que el material en forma de

hoja enrollada sobre si misme se funda y dé lugar al produc

,:to 100 que se representa en lag Figuras 1, 3 y 4., Después

de la fusidn y antes del siguiente desplazamiénto giratorio,

el cilindro 216 se extiende de modo gque las dos mitadesg de

la camisa de calentamiento 212 se separen y que el cilin-
dro de formacidn 142b quede libre de girar hasta el puesto
IIT que es wn puesto de enfriamiento, Existen tres pues-

tog de enfriamiento separados, los puestosIII, IV y V, que

~estdn cada uno provistos de un aparato similar al que se
_ representa en lag figuras 23 4 26, y no se da aqui ninguna

~ ilustracidn complementaria de este aparato., Cuando 1ld ca-

misa 212 ge utiliza como camisa de calentasmiento, los ele~ -

mentos eléctricos de calefaccidn pueden situarse dentro de
. ' - kS
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lag aberturas longitudinales 212a de la camisa 212, Cuan-

. 8o la camisa 212 funeciona como camisa de enfriamiento, se

puede hacer pasar agua fria por estas aberturas 212a,
En el modo de realizaoién representado, existen
tres etapas de enfriamiento y una etapa de fusidn, Para

la fusién se han wtilizado temperaturas incluidas entre

11779 y 249% (350°F y 480°F), Duremte el enfriamiento se

" ha utilizado agua con wna temperatura incluida entre 4,4°C

¥y 12,8°C (40°F y 55°F). Es conveniente hacer pasar el agua
fria por ejemplo a wna temperatura de 4,4°C (40°F), por

las abertu:as 212a de la tercera etapa de enfriamiento y
hacer psar a continuacidn este agva éucesivamente por las
aberturas 212a de lag segunfe y primera etbapas de enfria-
miento, E1l tiempo gque se nesesita para enfriar convenien-
temente lag hojas de polietileno impone 1a'u$ilizaeién de
trés etapas de enfriaﬁiento y de una etapa de fusién para

obtener la producciln econdmica y repida del producto final

100,

E1l mecanismo 220 gue sirve para sacar el.cilindro
aplastable 100 de la cavidéd de formacidn 142 se repyeseﬁtaf
en las Figuras 27 a 35. - EL mecanismo de extraccibn estd si.
tuado en ei puesto VI y delante del disco 140.' Egte meca-
nismo deﬁéxtracéién contiéng wm tubo de extraccidn 222 en
forma de balén hinchable qué'esté'sbpprtado en un bubo de
soporte 224 y que funciona de una maners similar a la del
mandril de fomacién 172. Unos orificios radiales 226 del
tubo de soporte 224 permiten gue el aire bajo presidn hin-
che €l tubo de exiraccidn 222. Cuzndo se hace girar wna cg
vidad dé formacidn hasfa el puesto VI, gqueda alineada con

el tubo de extraceidn retraido 222,

e e ot et saensmin s« ae csarmte v Sobibres ac dinn
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El tubo de soporte 224 del tubo de extraccidn

. hinchable 222 soporta una punta 228 orientada hacia atrds.

Esta punta 228 orientada hacia atrds tiene um superficie
posterior disefiada para gcoplarse y adaptarse con la cabe-
za del tornillo 186. Cuando se hace girar una cavidad de
formacién 142 hasta el puesto de extraccidn VI, el mandril
de formacidn 172 ha sido desinchado. El desinchamiento
del mandril de formacidn 172 tiene lugar despuds del enfria
miento en el tercer puesto de enfriamiento es decir el
puésto V. Para que el producto en forme de cilindro aplas-
table 100 pueda encogerse separandose de la pared de la
cavidiad 142 durante el enfria@iento J por consiguienie pus
da romper cuaiquier unidn gque pueda existir entre el pro~
ducto 100 y la pared de la cavidad, se produce un desincha~
miénto momenténeo entre los segundo y tercero puegtos de
enfriamiento (puestos IV y V). Pero el mendril 172 ge hin
cha de nuevo inmediatamente para asegurarse que las capas

de pldstico calientes no se deformardn y conservaran un

~- acabado superficial extr: s liso. E1 mandril 172 se de=-
" gincha finalmente solo después de la etapa final de enfria

" miento,.

Para retirar cl producto 100 formad6 a modo de
cilindro aplastable, el tubo de extraccidn 222 se introdu-
ce de nuevo en la cavgdad»de formacidn 142 por wn .disposi-
tivo de accitnamiento neumitico (no representado), Ia pun
ta 228 se acopla con la cabeza de tornillo 186 que sirve

para empujar hacia atrds el mandril de formmacidn desincha-

do 172 y el tubp de soporte 174. EL acoplamiento entre la

cabeza 186 del tornillo y la punta 228 sirve tambidn para

asegurar el centrado del tubo de ei%rgccién 222 en la cavi-
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dad 142. TIa Pigura 28 muestra el tubo de extraccidn 222
totalmente introducido en la ecsvidad 142 mientras que el
mondril de formacién 142 estd en su posicidn de retroceso
completo. En el punto representado en las Flguras 28 y

29, se admite por los orificios 226 aire bajo presibn de

aproximadamente 1,4 Kg/cm2 (20 libras/pulgada®), para hin

char el tubo de extraccidn 222 y crear asi las condiciones

" representadas en la Figura 30. De este modo el tubo de ex

traceidn 222 se acopla a friceidn con la superficie inter-
na del producto 100, En egte punto el tuho de soporte 224
¥y el tubo de extracecion 222 retroceden tal y como se re-
presenta en la Figura 31, llevando el producto 100;

Tan pronto como el producto 100 ha sido extraido
de Ja cavidad de formacidn 142, el tubo de extraccibn 222
se desincha y‘el producto 100 cuelga del mecanismo de ex-
traceidn 222, 224, de la manera representada en la figura
33. EL tubo de extfaccién 222 avanza por una abertura 230
de la placa de separacidn 232. ILa anchura de esta abertura

230 es sustancialmente inferior al didmetro exterior del

producto 100 pero es sustancialmente superior al didmetro

del tubo de extraccidn aplastado 222. Por consiguiente, co

, mo‘se ve en la Figura 34, el producto 100 es separado del

tubo de extraccidn222 por el separador 232 y el producto 100

cae en wn conducto 234 que le lleva doﬁde se le dé la for-

ma de un tubo aplastable al ser apretado, u otro producto,
Como puede'verse mejor en la Figura 35, el tubo

de550porte 174 del mandril se desplaze fuera de la parte

posterior del cuerpo‘cilindrico=l9orcuando sl mandril en

forma de baldn 172 es empujado hacia atrés por el tubo de

extraceién 222, Cuando el tubo de éxtraceidn 222 retrocede

v
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llevando el producto 100, wn cilindro actuado newmdticamen
te empuja hacie adelante una barra 236 que se acopla con
‘la extremidad posteriof del tubo de soporte 174 y empuja
hacie adelante el mandril de goma 172 y su tubo de soporte
174, ILa barra de retroceso 236 empuje el mandril 172 ha-
cia adelante hasta que el casguillo 238 sujéto al tubo
de soporte 174 haga tope qbntra wn refuerzo 188s del sopor
te 188, . . |

Para asegurar que el producto 100 no se adherird
a la pared de la cavidad de formacidn 142, es preferible
que la pared esté recubierta con wno de los agentes quimi-
cos conocidos péra reducir o impedir la adhesidn,

En resumen: Ia Patente de Invencidn que se soli-

cita deberd recasr sobre las reivindicaciones giguientes:
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. REIVINDICACIONES

1.- Un método pare fabricar un cilindro flexible

adaptado para ser utilizado como cuerpo de un tubo desti-
nado & ser aprejadd, Caracterizado por las etapas que con—
sisten en enrollar sobre si misma una hoje de material com
puesta por tres capas, en aproximadamente 7202, estando la

hoja de tres capas constituida por una capa de hoja meté-

* lica aprisionada entre dos capas de pléstico, para proveer

un producto intermedio enrcllado sobre s{ mismo y en apli-
car.preSién'y calor a dicho producto intermedio enrollado
sobre si’mismo.para fundir-ias capas de plédstico adyacen-
65, ' ' :

' 2.- Bl método segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque dicha etapa que consiste en aplicar presién

y e¢alor incluye la introduccidn de dicho produeto inverme-

dic enrollado sobre si mismo en un cilindro de formacién

éon pared cilfndrica delgada, la aplicacién de una presién

dirigida radialmente hacia el exterior en el interior de

"dicho producto intermedio enrollado sobre si mismo para

desenrollar dicho producte intermedio contra la pared in- .

-. terna de dicho cilindro de formacién, y la aplicacidn de

calor a través de las paredes de dicho cilindro de celenta

"~ miento mientras se mantiene dicha presidn aplicada radial-

mente hacia el exterior.

3.— El método seghn la reivindicacién 2, caracte-

rizado porgue dicha etapa que consiste en aplicar una pre-

sién radialmente hacia el exterior, incluye la aplicacién

“de dicha presidn inicialmente a una zona central de dicho
~;produoto intermedio enrollado sobre sirmismo ¥y a continua

~cién la aplicacidén de dicha presi6én sucesivamente hacia el

\
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1 exterior a partir de dicha zona central en direccidn a las

ety

.- extremidades de dicho producto.

T 4,~ Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el

que ha de recaer la patente de invencidn que se solicita:

° "UN METODO PARA FABRICAR UN CILINDRO FLEXIBLE ADAPTADO P4
'RA SER UTILIZADO COMO CUERPO DE UN TUBO DESTINADO A SER
APRETADO" |
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
10 presente memoria descriptiva que consta de treinta y cin-
co paginas mecanograﬁiadas ¥ dibujos adjuntos. '
Madrid, 27 agosto 1.970
BERNARDO UNGRIA
15
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