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El presente invento concierne a un procedi-
miento para la produccidén de cuerpos huecos estrati-~
ficados, especialmente para tubos de envase,

Ya se conocen desde hace mucho tiempo cuer-
pos de envases tubulares de esta clase que tienen una
capa de obturacién metdlica, por ejemplo a base de una
hoja de aluminio. La hoja de aluminio constituye en este
caso la capa intermedia de un estratificado a base de por

lo menos tres capas, consistiendo las dos capas situadas
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en el exterior en un material sintético termopléstico.. Los:
bordes longitudinales del estratificado configurado a la
forma de un cuerpo tubular:se superponen, estando. soldada
la capa termopléstica exterior con la capa termopléstica
interior del borde: de estratificado situsdo en ls parte ex-
terior, en la zona de. superposicidn. Si les capass del es~
tratificado, que pasan a situsrse inmedistemente una sobfe
otra en la zona de superposicién, estén formedas & bese

del mismo material termopléstico, resulte una costura lo
suficientemente resistente y ademés se ofrece segurided de
que el borde: de corte interior de la hoje de aluminio ea—
t& protegido del ataque por eI.matefiaI envasado eventual-
mente agresivo. Hoy dia cuerposrd&:envases:tﬁbulares;&e,eap
te. tipo se producen ya en nimeros de unidedes muy grendes:
y se venden, por ejemplo, como tubos. de envase para pestas:
dentifricas.,

Los costos de produccidn de: dichos envases. tu~-
bulares son sceptables, cuendo éstos pueden ser produci-
dos de modo idéntico en un nitmero correspondientemente
grande de: unidades en una determinads forma de: reslize-
¢ibén o psra un producto prevismente determinado. No obs=-
tante, tal produccidén tropieza con dificultades,, ya que
por ejemplo- los precios: impresos: no solamente: son dife=-
rentes dependiendo. del pais al que se envien los: produc—

%08, sino que también,, con frecuencie, tienen que ser
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modificados,. Si el sector de mercado o el consumo para un
determinado producto es por el contrario Iimitedo o. el ni-~
nero necesario de unidades es reletivamente pequeiio, con
frecuencia el precio por unidad es inaceptable.

Lz razbn de ello estriba en el hecho de que
la impresidn no se efectia sobre el cuerpo de envase tu--
bular terminado, tal como se realiza por ejemplo en el ce-
so de: tubos metédlicos, sino sobre unéd banda continua lemi-
nar. Esta banda continua leminar, después: de la impresidn,
es transformada, con capas adicionales de materiesl en una
méquine estratificadora, para formar un estratificado. No
obstante, de nuevo, sbélo puede lograrse una fabricacidn
de estratificados a precios sceptables cuando se puede fa=
bricar una cantidad elevada de un producto estretificade
idéntico.

El presente invento tiene por lo tento ls mi-
sién de crear un procedimiento que permita una fabrica-
¢idn rentable de tubos para. envases tubulares incluso. con
un ndmero de unidades de produccidn felativamente pegque-~
fio.

El procedimiento de scuerdo con el invento se
caracteriza por el heche de que variass bandas continuas
de materisl laminar son extendidss paralelamente. entre: si
y son reunidas conjuntamente con bordes longitudinales

desfasados unos con relacidn & los otros en direccidn trans-
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versal en forma de uns escslera, de manera que en cada
ceso por lo menos dos bendes se superpongen mubtusmente,
porque les bandas son unidss entre si 8 lo largo deilan
zonas de superposicidén mediente: calor y presidén, y des-
pués de ello son divididas en trsmos en direccién longi-
tudinsl, porque. los tremos son configursdos a la forma de:
unidsdes tubulasres, cuyo eje discurre en 1a direccidén lon-
gitudinsl de las bendss y cuys periferis es menor que ls
anchura de las bandas individusles, y porque finalmente:
los bordes longitudinales de ceds banda, que se superpo-
nen, son unidos entre: si mediante calor ¥ presidn.

Por medio de la formecién del cuerpo compues=
to finsl, o bien poco antes de ls configuracidén del cuer-
po tubular, o incluso sdlo al efectusr le soldadura de:
los bordes. longitudinsles; de las léminas que formen I
pila escalonads se puede limitar la necesided de: costosae
méquinas estretificadoras a la produccidn de piezes com~—
puestes, a saber de léminag de variss' cepas, que sSOn ne=
cesariss en grondes centidades, dado que éstes son indew
pendientes tento del meterial envasado como también de
le impresidén estempsda. Por otro lado las léminss que en=-
tran en contecto con el meterisl envasado asi como la im-
presién pars cantidsdes compsrativamente pequeiias. de ma=-
terisl compuesto pueden ser modificsdas, sin que por ello

resulte afectada la rentebilidad. 'Sobre el tubo psra en-
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vase tubular resultante influye en este caso como carac-
teristice esencial el hecho de que la formacidn de la pi-
la escslonada conduce & una superposicidn individual de
los bordes de los estratos que formen parte de la pils..
De. este modo pueden producirse soldsdurss irreprochsables
en varies capas o estratos del cuerpo compuesto que for-
ma el tubo para envase tubular, ya que la soldsdura se
efectlia entre las mismas capas  y eventualmente también
entre los mismos materisles sintéticos.

En los dibujos se represente una forme de rea-
lizacidn ilustrativa del dispositivo de acuerdo con el in-
vento, con ayuds de la cual se explicen también ejemplos
de realizacidn del procedimiento. En dichos dibujos:

La figure 1 muestra el dispositivo de acuer-
do. con el ejemplo de realizacidn, esquqméticamente, en
vista en alzadog

La figura 2 muestra el dispositivo segin la
figura 1, en vista en planta;

La figura 3 muestra uns vista en slzado fron-
tal. del dispositivo de scuerdo con la figura 1;

La figurs 4 muestra una seccidn a través de
une pila escalonada a base de materisl lsminar, de acuer--
do' con una primers formz de realizecidn del procedimien—
tos

La figura 4a muestrs una seccibén a través de
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una pile escalonasde segin una segunds forma de realiza-
cibén del procedimiento; ¥y

La figurs 5 muestra un tubo psers envase tubu-
lar soldado, en seccidén tremsversal.

Fn les figures 1 8 3 se designe con el nime-
ro de referencis 10 un bastidor de maquina, que en 12,
14, 16 y 18 lleve bobinas pars materisl laminar 20, 22,
24 y 26, spoyades de modo giratorio. Con cada ung de las
bobines pars materisl leminar esté asocisdo un rodillo
compensador 28, que esté dispuesto de modo movible en
besculacién sobre el bastidor de ls méquins, ssi como
una bobina de cambio de direccidn 30 dispuests defmodo
estacionsrio. Las bobinss para materiel leminer 20, 22,
24 y 26 juntemente con sus rodillos cémpensadores'y los
rodillos de cembio de direccidn 30, estén dispuestas des-
fasadss lateralmente unss con respecto a les otras ‘de ma-
nera que desde cada une de lss bobinss discurre desfasa-
do lesteralmente material leminar 207, 227, 24° y 26° que
sale de cade una de las bobinss en forms de uns benda

continua. Entre los rodillos de cambio de direccién 30 y
un psr de rodillos de guis 32, las bendas continuas de

materiel leminsr son superpuestas una con otrs y reuni-
das de modo conjunto, de mesners que resulta una plls
formsda por las custro bendes conbinuas, que tiene una

constitucién de forms escaloneda, visto en seccibén trans-
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versal. La banda continus mis inferior de la pila es la

bands 227, con respecto a ls cual estd desfasads late-
ralmente en una determinade magnitud la bende inmediata-
mente superior 20°. La banda 26° colocada sobre la bsnda
20‘ esté a su vez desfssada lateraslmente con relacién a
la primers, & saber en una magnitud meyor que el desfase
de la bandas 20° con respecto a le banda 22°. Finalmente,
ls bands 24° més superior estéd desfasada laterslmente
con respecto a la bands 26°. El desfase de todas las ban-
des que siguen 8 l2 banda més inferior se efectlis en tal
cago siempre haciz el mismo lado.

En 34 esté dispuesto el pistdén de acciona-
miento de un mecanismo impresor 36, que esta orientsdo
sobre la banda 26°. Desde el mecanismo impresor 36, la
pila de bandas pasa a ls zona dé un dispositivo de solda-
dura 38, que tiene un cilindro de sccionamiento 4C y me-
diante el cusl éon unidas mediante una costure de solda-
dura 40, 42 4 44, respectivamente s lo largo de uns lon-
gitud determinada de 12 banda, en cads caso dos bandas
de la pils que estén inmedistemente contiguas. Asi, por
ejemplo, la costura de soldadura 40 une la bands més in~
ferior 22" con la banda 20’ situads inmedistemente enci-

ma. Por otro lado, le costurs de soldedurs 42 une la ban-

ds 20°con 1ls‘'banda’ 26° situads encima. Finslmente, la

costura de soldsdurs 44 une la benda 26° con ls banda
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Alternativamente, el equipc de soldadura 38
podris estar estructursdo de msnera tal que todas las

bendas fuersn unidss entre si mediente uns {Gnics costu-

ra de soldadurs.

Con el signo de referencia 46 se designs wn

sparato de avsnce de mendibulas, con el que estédn ssocia-
dos un cilindro de sujecidn 48 y un cilindro de avance
50, Mediante el eparsto de avence de mendibulss 46, la
pila de bsndes es sujete en une posicidn retraids del
cilindro de avance y es hecha avanzar en un tramo de ca=-
mino determinsdo de entemeno. De este modo la pils llege
a la zona de un dispositivo de corte 52, que & csds ac-
cionamiento del mismo corta una longitud de pilae que hs
sido hecha avenzar hasta él.

Sobre un equipo trensportedor trensverssl 54
los tramos de pils formasdos por el equipo cortador 52,
que estén designados con el nlmero de referencis 56, son
introducidos en un apsrato de enrollemiento 58, en el
que los tramos de pila 56 son configurados para formar
un tubo 60. Tal como se deduce de la figurs 2, el tramo
percial formedo por ls benda 22° avsnza con su srista
longitudinal libre al efectuarse le insercién en el apa-
rato de enrollamiento y forma en este ceso el estrato

més interior del tubo que se forme al enroller, cuyo eje
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longitudinel discurre paralelamente a las sristss longi-
tudinales de las bandass.

El aparato de enrollamiento 58 estd asociado
con el puesto de cargs de una mesa rotatoria 64 que gira
alrededor de un eje horizontal 62, que lleva manguitos
de configuracidn 66 distribuidos uniformemente por su pe-
riferis. Los ejes de los menguitos de configuracidn dis-
curren paralelsmente al eje de rotacidén. Cada menguito de
configuracidn 66 tiene asocisdo sobre la mesa rotatoria
64 un mendril 70 susceptible de ser desplazado de modo
coaxisl con respecto & él mediente un c¢ilindro 68. Los
mandriles 70 estén estructursdos de una menera que no se
represents con més detalle parsytras la insercidn de los
tubos 60 en los manguitos de configuracidén 66, comprimir
a dichos tubos desde el interior contra las psredes in-
teriores de los manguitos de configurascidn. Por ejemplo,
los mandriles estén provistos con una envolvente que pue-
de ser hinchada mediasnte un medio de presidn que actis
en su interior. Cusndo un tubo 60 esté sujeto entre el
menguito de configuracidén y el mandril 70, dicho tubo pa-
sa, 8l mismo que girs la mese rotatoris, a ls zons de

puestos de soldadura 72, que calienten a los manguitos de

configuracibén metélicos, trebajando por ejemplo con glts

frecuencia. Los manguitos de configurecidn calentados ce-

den su calor &l tubo sujeto dentro de ellos, de meners
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que las 1léminas o capas lsminares de éste consistentes

en material termoplfstico,se unen entre si por toda la
periferia del tubo.

Con la mesa rotatoria 64, siguiendo a los
puestos de calentemiento 72, estén ssociados puestos du -
enfrismiento no representsdos, con el fin de enfriar de
nuevo los tubos soldsdos. Si los tubos enfrisdos han al-
canzado unsa deberminsds temperaetura, por ejemplo de 402C,
son accionados los mandriles 70, con el fin de producir
una contraccidn del diémetro., Finalmente, los manguitos
de configurscidn 66 llegan a la zona de un puesto de
descarga 74, que tiene un pistdén 76. Mientras que el
pistdn, durente su movimiento de avence dentro. de un
menguito de configurecidén 66 empujsa hacis strés sl man-
dril 70, este pistdn mueve consigo en su movimiento de
retroceso 8 un tubo 60’ terminedo de soldar, haste que
este Gltimo tops con un elemento desprendedor 78 y tras
el completo retroceso del pistdn cae bajo la accidn de
lg fuerzs de ls gravedsd dentro de un recipiente colec—
tor.

Si bien las bsndas continuss laminares tie-
nen en el ejemplo de reslizscidn representado en las fi-

guras 1 8 3 diferentes anchuras - por ejemplc la banda

leminar 20’ tiene casi el doble de la snchura de la ban-

da laminar 22'- estas bandss laminares pueden tener por
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ejemplo munes debajo de las otras las mismas anchuras y

pueden estsr dispuestas desfassdss lateralmente unas con

respecto a lss otras en une fraceidn de su anchura. No
obstente, comstituye una condicidn neceseris el hecho de ;
que la enchuras de cads basnda continua lsminsr tiene que
ser por lo menos igual sl desarrollo de la periferia del
tubo, pero preferiblemente debe ser msyor que éste en
una determinada medida. En esta medida en exceso se su~
perponen sobre si mismos los bordes longitudinales de

las bendas laminares individuales cuesndo la pilas escslo-

nada es configurada pare formar un tubo de didmetro sde-
cuado. Especislmente 8lli donde tiene que evitarse un ;
contacto entre, por ejemplo, una cepa leminer que con- i
siste por ejemplo en aluminio y el materisl envasedo en i
el interior del cuerpo de tubo de envase tubular que ha i
de ser fabricado s partir del tubo pera envase tubular, :
es especiaslmente ventajosa tal superposiciodn.

En la figure 4 se representa en seccién ?
trensversal una pila escalonada que estd constitufda del
modo antes mencionado a base de cuatro estratos o bandas.
Tal como se deduce de los dibujos, cada uno de estos es-

tratos posee una anchure de 4 x YU + a. En este caso &
significa el diémetro del tubo que ha de ser formado

mientras que g, en la pila escaslonads, significs la me-

dida del desfase de los estratos individusles de la pils
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3y en el tubo terminado la medide de la superposicidén de
los bordes longitudinsles de las capas individusles (figu-
ra 5).

Con el signo de referenciz 80 se designa en
la figura 4 el estrsto de pils més inferior que, por
ejemplo, es de una sola caps y consiste en polietileno.
Sobre el estrato de pila 80 se encuentra, desfasado en la
medida 8, un estrato de pila 82 que esté constituldo por

una cepa de copolimero 84 y por una caps de sluminio 86.En

este caso ls capa de copolimero 84 es apliceda por estra-

tificacidn sobre la capa de aluminio 86. Desfasado de
nuevo en la medids g, se encuentra sobre el estrato de
pila 82 un estrato de pile 82°, que se corresponde en su
constitucidén con el estrato de pila 82. Finalmente, sobre
el estrato de pila 82° estd dispuesto un Oltimo estrato

de pila 90, que consiste por ejemplo de nuevo en polieti-

leno.
Le capa de aluminio 86” del estrato de pila

82’ y el estrato de pila 90 lleven sobre los ledos en-
frentados entre si una capa de un agente comunicador de

adherencie epropiado (no representads, que hace posible

+« P ’ .
su union. Tampoco estéd representsda una capa de tinta de

impresién dispuesta entre le capa de asgente comunicedor
de adherencia del estrato de pila 90 y su capa de polie-

tileno con un disefio impreso aplicado segin el procedi-
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miento de impresidén por inversidén. En lugar de la capa de

polietileno, también la cepa de sluminio 86° puede llevar
el disefio impreso segin el sistema de impresién rormal.
Adecusdsmente, el sgente comunicador de adherencis se en=
cuentra entre el estrato de pila 90 y la caps de tinta de
impresidn. ‘

Con los signos de referencia 92, 94 y 96 se
indicen las costuras de soldaduras previstss unas debajo
de otras para la unién de los estratos de pilas, las cua-
les costuras se extisnden parélelamente 8 los bordes lon=-
gitudinales de los estretos de pils y pueden ser produci-
das por el dispositivo de soldsdura 38 (figure 1). Refe-
rido al dispositivo representedo en las figuras 1 a 3,
la pile representeda en la figures 4 es introducids en el
dispositivo de enrollsmiento estando situsda delsnte la
perte sobressliente g del estrato de 'pila mée infeérior 80,
formando este estrsto de pils més inferior 80 la caps més
interior del cuerpo tubular resultante. Cuendo se cierra
el tubo formado en el dispositivo de enrollamiento, tie-
ne luger une superposicidén de los estratos de piles indi-
viduales, tel como se representas en la figurs 5.

En la figura 5 se representa el tubo para en-
vese tubular cerrado y soldado, a saber, por razones de
simplicided, con seccidn trensversal ovaleds, mientras

que el tubo producido en las figures 1 a 3 msee normal-
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mente una seccién transversal circular. Considerindolas
desde dentro hscias fuera, ls pared del tubo consts de las
capas que forman psrte de la pila segin la figurs 4, a
sgber ung caps mds interior 80, una capa de copolimero
84, una cspa de aluminio 86, otra caps de copolimero 8’
y otra capa de aluminio 86’, las dos capas de agente co-
municsdor de adherencia no representadas, asi como la ca-
pa de tinte de impresidn tampoco representads, y final-
mente la capa exterior de polietileno 90. Todas las capaé
estén unides entre si & lo largo de tods su extensidn,
hebiendo tenido lugsr ls unidén entre les capas colindan-
tes de dos estratos contiguos por el calentamiento en los
puestos de soldadura 72 del dispositivo de acuerdo con
las figurss 1 & 3. Durante el mismo proceso se ha produ-
cido tembién ung soldadura de los bordes de superposi-
cién de la capa de polietileno 80 en le zona 80a y, de la
misma menera, de los bordes de superposicidn de la capa
de polietileno 90 en la zons 90a. Ademés de ello, en la
zona de superposicidn de le cspe de aluminio 86 con la

capa de copolimero 84 se he formedo una unidn por adhe-

rencia. Pars evitar una reaccidn entre el material en-
vasado en el tubo de envase, que ha de ser formedo &

pertir del tubo psra envase tubular, y la capa de obtu~

racidén interior 86 & base de aluminio tiene importencia

esencial el hecho de que el borde del mismo enfrentado

16-5-75 ‘ - 15 -
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hacia el interior del tubo no sdlo quede anegado de mene-
ra més & menos cesual por el copolimero fundido de la ce=-
ps 84 sino que sea cubierto de meners determinada y re-
producible por ¢l tremo 80a de la capa interior de poli-
etileno 80, Como consecuencia de la snchura de superpo-

sicién g, que forme por tods su extensidén una costura de
soldadura, también en el caso de un meterisl envasado

agresivo queds excluides uns sslids del mismo por la zons
del borde longitudinsl de ls cspa de obturacidén de alumi-
nio 86. Preferiblemente, el eje central del disefio impre-
so del envase tubular, que puede verse por debajo de la
capa de polietileno formade por material transparente,
esté desfasado en aproximsdsmente 1802 con respecto a la
zona de costurs o de superposicidén de los estratos o de
las capas del tubo pars envaese tubular. La forma ovala-
da representada de la gseccidn transverssl del tubo pera
envese tubular corresponde 2 un estado de uso, discu-
rriendo el cierre del extremo inferior de tubo para enve-
se tubular casi paralelsmente sl eje longitudinel mayor
del dvalo.

En la disposicién que se acsba de mencionar

del disefio impreso con respecto 8 la costura o a la di-

reccidén psra exprimido del cuerpo de envase tubuler, es-
tablecids de antemsno por el cierre en un extremo, el

disefio impreso permsnece totalmente sin perjudicar por

16-5-75 - 16--
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la costura y por otro lado este disefio es bien visible
todavia durante largo tiempo incluso cuando se pliega
sobre si mismo el extremo vecio del envese tubular. A
pesar de que la costura de soldsdura, como consecuencia
de sus superposiciones, btiene unea rigidez ligersmente
acrecenbada con respecto al resto de zona de psred del
envase tubular, esto no perjudice de ningin modo el ple-
gado del envase tubulsr.

En el ejemplo de realizacién de scuerdo con
la figurs 5, la medids 8 se corresponde con la medida
de la superposicibn, que se representd como de igual ta-
mafio para todos los estratos de pils, y también corres-
ponde a8 la medida del desfsse de los estratos en la pi~
la escalonada. No obstante, el desfase de los estratos,
8 igualded de snchura de los estrstos individusles, ge
puede escoger tembién con mayor tamafio, Por ejemplo, &
diferencia de las condiciones representadas en el ejem-
plo de reslizacidn de acuerdo con la figurs 4, seris po-
sible hacer comenzar el estrato de pils 82° alli donde
termins el estrato de pils 80. Esta disposicibn tiene la
ventaja de que la costura de soldadura 94, igual que la
costure de soldsdurs 96, une entre si en cada caso dos

estratos de pils.
Las capas de gluminio existentes en el cuer-

po tubular de acuerdo con la figura 5 sirven no solamen-
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te como capas de obturacidn contra ls difusidn de gsses
Yy vepores desde el interior del btubo para envase tubuler,
sino que tembién comunican al tubo psra envasse tubular
simulténeamente un comportamiento que es similsr al de
tubos de envsse puramente metélicos. Este efecto se esta-
blece no sdla por el espesor de las capas de aluminio si-
no también por el distancismiento de éstas en'dirqccién
radiasl, Por otro ledo, las capas consistentes en material
sintético impiden que puedsan formerse dobleces pronuncis-—
dag en el sluminio, que podrien conducir & grietes en las
paredes del envase tubulsr,.

Dependiendo de la eleccidn y de la disposi-
cibén o del dimensionamiento de las capes individuales,
se puede reprimir totelmente la tendencis al retroceso
del cuerpo de envase tubular, que existe en el cseso de
tubos de envase constituidos puramente a base de mate-
rial sintético, o se la puede sjuster de manera que ests
tendencie a8l retroceso no influys desventajosamente en
relacién con la finalided de utilizecidén del envase tubu-
lar o con el material envasado.

Mientras que en el ejemplo de realizecidn re-
presentado del procedimiento, después de la formacidn de

la pila escaloneda las bandses son unides entre si medien-

te costuras de encusdernscidn, en les cuales por lo tento

tiene lugar antes de todo une unidn solsmente en una zons
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de superficie estrechamente delimitada de las partes de

.benda que se supserponen, también es posible efectuer en

luger de ello, en uns primera etapa, une unidén de les
bandas entre si por tods su superficie de superposicidn

o de contacto. El proceso de unidn puede tener luger tan-
to con un movimiento disconbtinuo del material como i
movimiento conbinuo del mismo. Este procedimiento es es-
pecislmente conveniente cuando, como en las figuras 4 y
5, los estratos de pils o les bandas tengsan la mismz &n-
chura y estén desfasedos leteralmente entre si sélo en
une pequefia medids en relacidén con su enchura.

Si la soldadurs de las bandas de acuerdo con
ls figura 48 ya ha tenido lugar en la primera etapa por
tods ls snchurs de las superficies de contactemiituo, des-
pués de formerse el tubo queds solamente la soldadura de
las zonas de superposicién &, lo cusl plsantes requisitos
menos exigentes sl procedimiento de soldsdura que cueando
toda la periferis del tubo debe de ser calentada 0 soldse=-
ds de modo uniforme. Por lo tento, puede ser suficiente
utilizer pera esta soldsdura métodos como los gue son co-
nocidos peras el selledo en caliente.

En la figurse 48 se represents uns pila esce-

lonsds, en ls cusl las bendas, ya antes de la formecidn

del tubo, estén unidss entre s{ por toda la enchura. Asi,

el estrato 80 estd unido con el estrato 82 medisnte una
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soldadura 98 en la zona 4 x #t . En el mismo sentido §y
en zonas correspondientes, les soldaduras o uniones por
encolado 100 y 102 unen a las capss 82 y 82’ o bien a las
capas 82° y 90,

Un dispositivo apropisdo paers ls reslizscién
del procedimiento correspondientemente modificado puede
tener, en lugar del equipo de soldsdura 38, que exige un
modo de trebajo intermitente, en todo caso tambidn un
equipo de soldedurs que sctlle sin contacto. E1l equipo de
soldadurs sin contacto puede comprender por ejemplo una
plurelided de campos de eslta frecuencia dispuestos unos
tras de otros en le direccidn del movimiento, los cusles
son formados por bobines spropisdas. Junto s ello, con
uno de dichos equipos de soldedura estén asocisdos drge-
nos circulantes spropisdos psra apretar unaes con otras &
lag bendss de la pila durante el calentamiento, de mane-
ra que se establezcs una intime adherencia o respectiva-
mente soldesdure entre metsl y materisl sintético, por
ejemplo entre aluminio y un copolimero o entre un mate-
riel sintético y otro material sintético, por ejemplo
polietileno y un copolimero. Preferiblemente, detrds del
equipo de soldadurs estd dispuesto un equipo de enfris-
miento que sustrse del meterisl el calor aportado.

El cuerpo compuesto formado del modo entes

descrito & partir de los materisles que formesn parte de
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los estratos de pila puede ser transformado ulteriormen-
te del modo que se ha descrito en relacidn con las figu-
ras 1 8 3. Alternstivamente, también es posible former
un tubo continuo s partir de este cuerpo compuesto, de
una maners fundamentalmente conocida. En este caso el
tubo es dividido en los tramos correspondientes a los tu-
bos para envase tubular necesarios sdélo después de que
los bordes longitudinales de los estratos del cuerpo com-
puesto, que se superponen del modo representado por ejem-
plo en la figurs 5, estén unidos o soldsdos entre si
también por cslor y presidm. Bvidentemente,para ello, en
el caso de un cuerpo compuesto sélo se precisa adicional-
mente un calentemiento directsmente en la zona de las su-
perposiciones.

S88lo queda por sgreger que, si los estratos
de pils tienen une disposicidén similar a la de la figurs
4, el mecanismo de impresidn tiene que estar dispuesto en
las proximidades de la bobina desde la cusl es suminis-
trada la banda continua de material que ha de ser impre-

88,
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- REIVINDICACIONES -

12 ,- Procedimiento para lahproduccién de
cuerpos huecos estratificedos, especialmente para tubos
de envase, csaracterizado porque verias bandas continues
de materisl laminsr son exbtendidas paralelemente entre
gl y son reunidas conjuntemente con bofdeg longitudina-
les desfasados unos con relacidn & los otros en direc-
cidén transversal en forma de una escalera, de manera que
en cada csso por lo menos dos bandsas se superpongsn mu-
tuemente, porque las bandss son unides entre si & lo
largo de zonas de superposicidn mediante cslor y pre-
sidn, y despuds de ello son divididas en tramos en di-
reccidn longitudinal, porque los trsmos son configure-
dos a le forme de unidades tubulares, cuyo eje discurre
en la direccidén longitudinal de las bendas y cuya peri-
feria es menor que la enchura de las bendss individuales,
¥ porque finslmente los bordes longitudinales de cada
bsnds gue se superponen son unidos entre si medisnte ca-
lor y presidn.,

28.- Procedimiento segin la reivindicecidn
la, caracterizsdo porque por lo menos une parte de les

bendes esté formade e bese de materisl compuesto y porque

16-5-75 - 22 =~
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cada banda estd desfasada con respecto a la situada deba-
jo de ella en una medida que es por lo menos igual a la
difere@cia entre la anchura de la banda situada debajo y
la periferisz nominal del cuerpo hueco.

33,- Procedimiento segin la reivindicacidn
22, caracterizado porque todss lss bendas tienen 1ls misma
anchurs y estén desfasadas entre si en la misma medida,

42, Procedimiento segin les reivindicaciones
28 o 38, caracterizado porque la unidén de las bandas reu-
nidas conjuntamente se efectiia mediante costuras de en-
cuadernacibén que discurren psralelsmente & los bordes
longitudinales, las cusles estén conbtiguas a los bordes
longitudinales de las bandas, que después de formacidn de
los tramos son conducidas en svance a un proceso de enro—
llemiento que se efectila pars la produccidn de las unida-
des tubulares,

5&,- Procedimiento segiin la reivindicacién
l2, carseterizado porque las bandsgs reunidas, dependiendo
de la anchurs en la que se superponen a8 una bandas inmedia=-
tamente contigua, son unidas con ésta por calor y presidn,
antes de que se efecte la divisidn en tramos.

62,~ Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizedo porque las ban-
das son hechas avanzar intermitentemente y son soldsdas

agimismo intermitentemente.
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g.~ Procedimiento segin una cualquiera de
las reivindicaciones brecedentes, caracterizado porque
se producen tramos con una cierta longitud, cada uno
de los cuales lleva dos disefios impresos.
5 8e,- PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE CUER
POS HUECOS ESTRATIFICADOS. '
Tal y como se ha deserito en la Memoria que
antecede, fepresentado en los dibujos que se acompafian
¥y para los fines que se han especificado.
10 Esta Memoria consta de veinticuatro hojas es-

critas a maguina por una sola cara.

¥adrid, ~3 MAR. 1976

P.A.
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