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Hoja nim. 1
n El presente invento se refiere a un método y a un
aparato para fabricar tubos cilindricos, en loé cuales una
banda de hoja de pldstico quc comprende un material pldstico
fusible por dalor y unz primera bznda de fibras son enrollg
_das en hélice sobre un mandril rotative calentado con la bap
da de hoja de pldstico en contecto con el mandril, siendo
la superficie de la banda de fibras gue mira a la banda de
hoja de pldstico recubierta con una capa de plidstico gue- pug
- de hacerse pegajoso o fundirse aplicdndole calor, parﬁ:s;r
unida de este modo a la banda de hoja de pldstico, sieé§9>
unea parte marginsl a lo.largo de un borde longitudinal de
la banda de hoja de pldstico soldada por calor con uné!ééf-
te de borde a lo largo de un borde longitudinal opuesto de
" la banda de hoja de plédstico mientres diches bandas soﬁ~arrg
11adasma1rédedor de dicho mandril. Un método de fabricar un
tubo estretificedo de acuerdo con el método antes deserito
se ha dado en la NMemoria de la Patente norteaméricana nvirc—
ro 4.087.249.

El conocido método de hacer una junta estanca entre
los bordes de la respectiva banda de hoja ha resuvultado to-
talmente satisfactorio, incluso cuando se han usado resinas
que'supldan dificilmente, mds especificamente, pldsticos de
alta densidad. fuando el tﬁbo ha de conduecir ciertos liqui—
dos deben usarse plésticos de alta densidad extremada@enté
gruesos o, en cliertos cascs, deben usarse otros pldsticos
que pugdan soldarse por calor y cque :-tengan espesores del
orden de magnitud de 300 a 500 micras con el fin de poder
obtener un recipiente estanco y hermético contra la difueidr
Jomo explicaremos luego con referenciz a los dibujos, esto

quiete deecir que un recipiente fabricado a partir de un tubd
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..de acuerde con el invento y que comprenda un corto trozo ds

‘por ejerplo. Por consiguiente, un aspecto primorcial del in

ilojan nim. 2

tubo y una tzpa y/o un fondo hechos, por ejemplo, Ge chupa
metdlice, no quedéré totalmente cerrado. Esto es debido al
hecho de que la superficie interior y la superficie exterior
de dicho trozo de¢ tubo no son complctomente cilindricas si-
no quc presentan escalones en la regidén de los bordés sola~-
pantes. Tal escalﬁn tiene una altura de aproximedamente 600
micras cuando la banda de fibras, que coﬁprende un fo?rﬁ:
de cartén o de producto, de papel similar, tiene un gr@eﬁb
de 300 micras y la bande de hoja tiens un Brueso de 300 mi-
cras, Resultaré cvidente para un experto normal en esta téc
nica que este escalén sdlo puede eliminarse por prensado

con gran dificultad con el fin de obtener un apoyo estanco

con la circunferencia de la parte inferior del recipiente,

ventq es crear un método del tipo mencionado en el predmbu-
lo que pefmita que las superficies interiores y las superfi
cies exteriores del tubo fabricado:queden completamente Li-
sas o0, al menos, lisas en esencia por completo, = fin de
eliminar las dificultades de soldadura y de cierre cuando -
en un extremo respectivo de diché tubo se comprime una tapa
o un :fondo. |

Otro objeto del invento es crear un método que'
pueda usarse ventajosamente cﬁalquiera que sea el tipo de
hoja de pléstico soldable por calor gue se use y cualquiera
que sea el gruesq‘de la hoja. .

El invento se refiere también a un aparato para lle|
var & la prédctica el nuevo método. |

. Para que el invento pueda comprenderse mejor y pa-

ra que resulten evidentes otrus caracteristicas del mismo,
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L-describiremos shora unw realizacidn del invento con referen

cia a los dibujos adjuntos, en los cuazles:.

. La figuré 1l es una Visﬁé en corte de una junta de
soldudura a ¥ravés de la hoja de pldstico de acuerdo con un
métde'conOCido, estando dado el corte perpendicularmente
al eje geométrico del tubo;

Io Tigura 2 ilustra una vista en corte correspon-
diente a través de une junte hecha con srreglo a este.inven
to; | . ' _

la figura 3 es una viéta~simplificada de los compo
nentes esenciales de un aparato de acuerdo con el invento;
y

Ia figura 4 muestra cémo la banda Ge fibras y la

- bande de hoja son enrolladas en el mandril y representan me

- dios ilustrativos paras calenter las partes marginales de la

hoj= de pldstico.

Ia figura 1 ilustre una seccidn a través de'unéf
Junts de soldadura ¥y sus partes adyscentes de la banda de
hoja de pldstico’'y de 1la banda fibrosa obicnida cuando se
aplica el método conocido que hemos mencionado en el predm-
bulo. Ias partes marzinales opuestas y longitudinales de la

banda de hojo se han identificado con 2' y 2'', respectiva-

- mente, mieniras que las partes marginsles longitudinsles

2

mutuamente opusstas de la banda fibrosz se han identificado

- por los mimeros de referencia 4' y 4'', rcspectivamente, co

mo se jeré en la figura 1, las portes marginales 2'' de la
hoja de ﬁléstico sobresalen por Tuera de la parte marginal
4' y cvande lms bandas se enrollan en hélic&s sobre el man-
Gril, dicha parte merginal es soldade con la parte marginal

2', como se describe con mds detalle en 1o memoria de la »a
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el mendril 16 para dar, como luego describimos, una superfi

cie interlor ¥ exterlor completamente lisa, exenta de esca—l

R N

tlojn nim, 4

tente norteamericena nimero 4,C87, 299. S5e verd también oue,
Taunque las nandau puedan comprﬂmlrre nor medlo de otra ban-
de fibrosa aparecerd en la proximidad del mandril que se

gpoya contra la hoja de pléstico un escalén 1, mientras que
otro escalén 3 oeurre por el exterlor, lo cual qulere decir
que serd encerrado aire longitudinalments =i e enrolla otra

banda de fibras sobre el tubo. El princlpio del invento se

ilustra simpleménte en la figura 2, La'hoja de pléstico sobr|

sale por azbos lados de la banda fibrosa y presenta las par
tes merginsles libres 2" y 2"! que se solspan mutuemente

cuando se enrollan sobre gl mandril 16 y se sueldén por ca-
lor entre sf. Las dos paftes marginsles 4' y 411 de la ban-

da fibrosa estdn espacleadas ¥y, durante la operacién‘de s0l-

dadura, las partes 2" y 2'!' descenderdn entrando en el espa

cio que hay entre las partes marginales 4' y 4'' bajo la

presidén ejercida por otra banda fibrosa 17 enrollada sobre

lqnea, siendo la caracteristica més importante que la super
ficie interior esté exenta de escalones, -

| La figura 3 ilustra un rollo de reserva 14 para une
banda 2 de hoja de pldstico, por ejemplo una benda de polie
tileno de gren densidad. Una benda de papel 4, poi'ejémplo
de papel kraff, estd enrcllada sobre un rqllo.de reserve 15.
El lado o cara de lz banda de vapel 4 alejedo del centro
del rollo de reserva 15 estd recubierto con una capa de
pléstico, por ejemplo una cade de poliefilano de gran den-
sidsd. |
o Ig banda de papel 4 se extiende desde el rollo de
reserve 15 por sobre un rodillo 5 &s direccidn que gira lo-

co y desde el rodillo 5 2 un rodillo 6 de direccién que girg

.
-

W




> e I

e liake s — vt

1193109

10

15

20

25

30

Hoja nam. 5

_loco también. Ia banda de papel 4 se exticnde desde el rodi
llo de direccion 6 por sobre un rodillo de dirececidn 8 cue
tambi én gira 1600, En la realizacidn ilustrada, entre los
468 FoaiTI08 ‘de” direccidn 5 y 6, estdn montados dos elemen-
tos calentadores 9 y 10 a los cuales se suministra energia
desde unavfuehﬁe de energis 1l. Los elenmentos calentadores
9 ¥ 10 pucden comprender elementos de resistencia eléetrica
dispuestos para ser calentados al rojo o pueden tener la

forma, por ejemplo, de mecherqs de gas. Asi es suministrado

calor a la superficie de la banda de papel 4 que ‘mirs éjlos

eiemeﬂédé-é y 10 y la capa de pldséico‘dénla otra cara &g

la banda de papel'es puesta en estzdo pegajoso-o, con‘ﬁféfg

rencia, en estado fundido, lo cual significa que, cuaﬁ&p’ia‘
capa de plédstico comprende un:plfstico de gran densidad, la|
bande . de papel es calentada a una temperatura de 130 a lSQQ;
Si la benda -2 de hoja de pldstico es delgada,‘por
ejemplo con un espesor de 25 micras, la temperatura de la-
banda puede ser la ambiente, incluso aunqgue el plésticd’iﬁg
da ser un pldstico de alta densidad. La'banda 2 de hoja de
pléstico es celentada con preferencia, sin embargo, si com-
prende un pldstico de gran densidad y tiene un espesor su-~
perior-a 50 micras, Con preferenciz, la hoja de pldstico es
calentada colocando el .'~rollo 14 en una cédmara de calénta—
miento durente un periodo de tiempo suficiente para gue el
centro del rollo se,qaliente a, por ejemplo, 802. Sin embar
go, 1a_temperatura no debe ser de tal magnitud que la hoja
se aproxime a su punto de ablandamiento, ya que la banda
estd sometida a fuerzesde traccién dursnte todo su movimien
to hasta el mandril 16.

En la realizacidn ilustrade, la hoja de pldstico 2
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. pesa por debajo de un rodillo de guia 12 que gira loco y

‘licoidalmenie sobre el mendril 16, con otras tres bandas fi

tloja nhOm. 6

desde alli, encime de 1z handa de papel 4, pasa sobre el
rodillo de gufa 8., De este modo, las dos handas son unidas
entre si cn ciertg medida y si se desea una buena unidn, se
usa un rofillo de presién 13 gue coopera con el rodillo de
gula 8 para comprimir juntas las dos bandas.

| Las dos bandas 2, 4 se extienden luego hasta el
mandril 16 que es obligado a girar en torno desu cje geomé-
trico central por medio de un'dispositivo de accionam%Ehmp
gue no hemos mostrado. En la realizacién ilustrada, lag;ﬂss
bandas 2 y 4, que soh retiradas a través del aparato deﬁde

los rollos de reserva respectivos 14, 15, son enrolladas he

brosas 17, 18 y 19. De manefa similar a la banda fibrosé 4,
estaes vandas fibrosas tienen un recubrimiento de pldstico
gue puede fundirse o, por lo menos, llevarse a un esta&o pe
gajoso por medio de dispositivos calentadores'Que no hé@bs
mostrado, por ejemplo del tipo ilustrado en 9 y 10, Gomo se
comprenderd, los recubirimientos de pldstico de las bandes
fibrosas 17, 18, 19 miran al mandéril 16,

Le figura 4 ilustra la forma én que las diversas
bandas son enrolladas sobre el mandril rotativo accionado
16. Ia parte margihal de la banda 2 de hoja de pléstic§ y
de la banda fibrosa 4 han recibido las mismas referencias
que en la figurs 2,

~ Como se versd, por la figura 4,'la banda de hoja de
pldstico e¢s mds ancha que la banda fibrosa 4 y sobresale nde
alld de dicha banda a lo largo de los dos bordes laterales
longitudinales dé la banda 4. Los dos partes marginales li-

bres 2'' v 2''' de la banda de hqja 2 se colocardn una sobrg




g R WY A AP A B D e T £ s e+ 1 ¢

T ewntamy e,

DAMSAL e o

PReN

b SO M R a0 5T, 2.

PR - s T

i SN 2

e 1 i :

19109

10

.15

20

25

30

Ho)a nam. 7

L. otra en ¢l mandril 16 como se ha ilustrado en las figuras

2y 4, con tal ée cue les bandos 2 y 4 sean alimentadas ha-
"jo el, édngulo corrécto,

Con*el fin de obtener le temperatuvra de soldadura
requerida, la superficie del mandril 16 se calienta a una |
temperatura de, por ejemplo, 10CG®. El calentaniento del man
¢ril a esla temperatura puede éfectuarse proveyendo el inte
rior del maendril con un elemento que pueéa calentarse;gléc~

tricamente 0 usando un mandril hueco 16, como se ilustrse -en

12 figora 4, y haciendo pasar vapor de agva a través del

mandril por un tubo 21, Cuando la hoja 2 comprende plédstico

de gran densidad, sin embaergo, esta femperatura no es sufi-

ciente sino gue debe elevarse en la regidn de las partes’

- marginales solapantes 2', 2'', de tal modo que estas péites

se vuelvan pegajosas ‘o fundan. Estas partes marginales puew
den calentarse a la temperatura requerida por medio de un

mechero de gas 20 o algin otro elemento calentador adecndo.

W

Como se ha mencionado antes, cuando la banda de hoja dhipiig
tico 2 gomﬁrende.un pldstico de gran densidad relativamcnte
srueso, la banda debe precalentarse a una temperstura situs
da por debajo de la temperatura de ablandamiento de modo que

reaccione rdpidamente cuando se aplica dicho calor adicional

' Si le hoja 2 comprénde un pldstico de gran densidad, la ban

da de fibres 17 puede calentarse a une elevada temperutura,
por ejemplo 1602, Si las dos partes marginales 2' y 2'' que
estdn situadas una contra otra se calientan solamente de es

ta menera a unz temperatura de 1002, es decir, una temperg-

- tura-situada por debzjo del punto de fusidn de pldstico de

gran densidad, puede transmitirse calor suficiente a las payr
tes marginales 2', 2'' para permitif que dichas partes mar-

"
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. ginvles se suelden juntus. Zn este ceso, las partes margina

les no se soldardn entre si directamente en el lugar en el
cual se encueniran sobre ¢l mandril 16vsino,-primero, por
ejemplo, en el lﬁgar A. Ia fuerza de presidn requerida para
comprimir los dos bordes de la hoja entre si viene dada por
1o banda fibrosa calentwzda 17, como se ilustra én la figura‘i
2. La requerida alineacién de la banda de hoja 2 y de la
banda fibrosa 4, de tal manera gue las partes marginales
2'', 2''' se solapen una a otra, se obtiene orientandﬁ.mﬁe
éuamente los ejes geométricos de rotéciénwhalos diversos
rodillos direcicres 9, é, 8, 12 y 13 y el eje geométrica de

rotacidén del mandril 16.
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calor estando ls banda de ldmina de pldstico y la banaa

Hajs nom. 9

SIVINOICASIONES

Los .puntos de invencidn propia y nueva que se pre-

Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los que se reco-

gen en lss reivindicaciones siguientes: R

18,- Un s eparato pare fabricar tubos c¢lindr1005h
de papel o materisl fibrose similar gue tiene una capeSé@h-'
sa interior de ldmina dé pléstico, que comprende primeros
medios de pula pera guier a upa banda de léminé de plééfico
a un mandril calentable, rotatorib, ¥y segundos medioékdq;
guis pera gular a une banda de fibra a dicho mandril, sien~
do recubierta una superficie de dicha banda de fibra con une
capa de material pldstico que 0uede ser convertida a uﬁ ES-—

tado pegajoso o a un esiado fundido cuando se 1e eumlnl.*"a

fibrosa superpuestas por los medios de guia con las dos por
ciones de borde paralelas de la bands de 1léminz de pldstico
fuera de los bordes longitudinales paralelos de la banda de
fibra, y siendo enrolladas helicoi&almenie sobre el mandril,
caracterizado porque los medios de gula estdn dispuestos ma
ra guizar a la banda de fibra y a la banda de ldmina de plds
tico en un dngulo con relacidn el eje de Fotacidén del man-
dril tal que dichas porciones de borde de la banda de ldmi-
na de pldstico estén colocadas uns sobre otra sobre el man-
dril,

28, - Uh'apérato de acuerdo con la reivindicacidn

1%, caracterizado por medios de suministro de calor para
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|_calentar al menos a una de las porciones de borde.superpueg
tas antes mencionadas,

3%.- "UN APARATO PARA PABRICAR TUBOS CILINURICOS".

Tal y como se ha descrito en la Memeria que antece
de, representado en los dibujos que se acompafian y con los
fines que sc han cspecificado.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a mdqui
na por una sola cara. .

| Medrid, 250571979
' P.A,

Alberto by
Por Poduer, '
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