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inﬁﬁnaion.a que se refiere 1aApresente»Memdria,

ventajas que la. hacen mﬁrecedara del privilegic de’ exple~

7ﬁj~tacion excluﬁiva.que ‘por -ella se solicita, de acuerdo ¢on

10

l&ﬁ preﬁcripcioneﬂ del Eatatuﬁo vigente de. 1a Propiedsd .

| Tngustrisl el 26 de Julio ge 1.929, texto refundida, pa-

'bueado en 30 de Abril de 1.930. : K ‘
la finalidad que se persigue con.esta inveﬁcién es
1& ae proparcﬁonar un procedimiento y un apar&to par& 1a
fabricacidn de tuberia angular de pareﬁ delgaaa a partir
 de materiales tarmoplﬁhtmcos,, Un ejemplo de un.material

?Eg4termoplaatlcc es el polietileﬂo que, bajo condiclones apro
;.piadaﬁ de temp&ratua ¥ presion, puede eatirarse como tube~a' ‘

ria ﬂe espesor ¥ tamafio &aseados.

lcular, en dar, satisfacciln a 1los raquerimientoa de tole-
‘“f; rencia exacta que incluye la conﬁerv&clon ae diﬁmﬁtrc v

, Un objeto de la presente 1nvenclon es’ el de propor—'
clonar un procedimiento ¥ oun aparato par& la fabricaclon

| ¢j§imoplé$tico gue satisfard los requmﬁitos anuneiaéoa.

7
i

cohatituye una novedad industriel, con ceracter{sticas y o

Exiﬂte una gran demende eh las inﬁustriaﬁ de empaque~;, :
|| tadura y afines pera tuberia pldstica flexible dé distin- )
|| tos diémeﬁros e con espesor. de pared de’ unﬂs pocas milesi~”\
| mee de pulgada. Con el fin de ‘poder ‘satisfacer a una gran .
"‘parte de esta, dﬂmamﬁa, ‘debe’ ﬁuminiaﬁrarsa la- tuberia sobre .

ui:carreﬁeﬁ en 1ongi%udes continuas que ge’ troquelan por ele-
|| mentos de 1la tuberia ﬁiameﬁralmente opuestos, . pren&én&o—v*
: E 1as h&qt& adqulrir una forma de plano liﬁ@. Ias %uberias ”
;n aﬂgulareﬁ o empaquetaduras han de ser de tamaﬁo o prafun-.tj
'g_’&ldad uniforme e igual.  Se ha exp&rimenta&o gran dificul- |
:f.taﬁ en el esﬁlrado y‘troqueiado, por. operacidn continua, o
1de tuberia que satisficiese eatos requisitos y, en pen:ﬂt:i.'-k“w

’fiespeﬁor uniformes. y anchura de. prensa&o o lisura unifarmes !7
ﬁ;en;tuberla &ngular-de profundidad igual/y uniformei

-l de tuberia angular de ‘planc liso a partir de. material ter~

Otro- obgeto es el de proporcionar un proaedlmlente y;°."
Aun aparaﬁc para estirar ¥ %roquelar tuberis en los cuales”;"ff
B hE igualacidn de-la tuberia  la formacidn del troquelado ,;g}

|se consigus, en Pﬁfﬁe, por 13 preslcn fluida aplicaaa al o w5
- . |interior. - /
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‘acuerdo con.lﬁ 1nvencion-
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Otro abﬁefo reaide en proporcionar un.aparatc que in- |

'fcluye un macaniamo ajustable ‘el cual en ceoperacion con B
, 1a presicn flui&a iﬁterna, suceslvamente ﬁienﬁe a igualar
:33 trcquelar la tuberia al pasar a través del nismos

Otros obaetoa e ventajaa de la presente invemclon

~reaultaran evidﬁntea a Qu&lqﬂler parlto en la materia por}
A‘la siguiante ﬁeﬁcripClGn deﬁallada de una forma ‘de’ reali—“
-ﬁaclan de la’ inveneion. ‘ C :

El procedmmlente de la invenei@n, em‘terminos genera—

‘1es, comprende el gstirado en: caliente de una tuberia ber—
f moplastica de pared delgada, al'controlar la temperatura '
_de 1a tuberla estirada, la dilatacidn mediante presidn

'Vflui&a de la porclan de la tuberia asl’ controlada de temr

paratura,~el enfriamiento. y fraguado de la tuberia dll&t&-
da, ¥y €1 troguelado y. prenﬁado de 1a tuberia en ums opera—

4ci@n contimua.

Ia invencidn por cansiguiente 1ncluye 1&& diferentes'

'etapas indicadas y. la relacidp de una o mds &e aquellas
‘atapaﬁ con cada, una &e lag demaa, asl como el apar&to para .
- 1a realizacidn aproplada,de las etapas, sustancialmente
Ctaly como se &escribe a,contlnuacion gl hacer neferencla'
‘al aparato 5 su- funaionammento. '

EaraAfaeilitar una descripeidn nés deﬁallada de la

"invenciﬂn se hace. refareuci& a loa dlbujo$ que se accmpaﬁan o
'y en los auales:v ' ‘

Ia figura 1 es una vmata en elevacien I&teral del
aparato pare producir ﬁuberia angular de plano 1160, de

. ‘-

" 1a figura 2 ea una vmata en perapectlva a maycr egca-

.1&_de la porcién de troquelade del aparato representaao

en la. figura 1; . : S
' La figura 3. 88 una viata &. mayor aa@al& de la poraicn

~ de troguelado del aparato representaao en la figura 1,3

‘Ia figura 4 es una vista de seccion tran%vcrmal de

fjfla'perclén de troquelado del apara%o sobre 1a linea 4~4
de la figura 3. : : o

Al referirse a la figura 1. de 1o$ dibugos, 1a forma

'ide realizecidn representada de- la presente invencién in» ,
cluye una hilere para tuberia (D) de la cual puede estirar-
se, de medo contlnuo, una tuberia ae pared»&elgd&a (T).
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Be provee un mecanismo de estirado conveniente, que se
sefiala - de modo. fragmentario en (E) ¥ que puede incluir
partes ] componenﬁea de cal&ﬁﬁdmienﬁo, homogeneizacion y
pro&ucﬁoraa ﬁe presién para hacer pasar un materi&l pléds~
~ tico, tal como polietileno, a travéds de la hilera (D) bajo
aprepi&d&s condiciones eatlraaoras de temperatura, presion
Y. hamogeneida&. ' : .

A través de la hilera CB) 5& extiende una conduecion
‘de presion (l), controlada por una védlvula (2), a través
“de ‘la cual se 1ntroduce un flui&o conveniente, como por
ejemplo azre, con el fin de mantener una presidn. adecusada
dentro de 1a tuberia (T) y que permite dilatarla al diéd-
metrc desaado. . .

Ia tuberia (T) que sale . de la hllerﬁ (B) se enfria

. por aire al pasar por un anillo o aro de chorros (3), de

- tipo mechereo ﬁe gas, que se monbtan: $obre un conducto cir-
cular (6). Ias vdlvules de aguje (5), de funcionamiento

manual, controlan individuzlmente el enfrismiento por aire'

que se suministia a 105 ¢horros (3) del conducto clraular

(8) que se acopla con un suministro de aire comprimide

- (no- repreaentado), 1 : .
Aun cuando por la elaridad de la iluatracion solo se

han dibuaado dos de los. chorros (5), en la practica 8e em~

plea mayor numero, cmmo por ejemplo, veinte que 8e montan

8 intervalos equlaigtantes en torno del conducto circular

(6). El'aire procedente de .1os chorroa '(3) tiende a redu~

eir 1a temperatura y, por consiguiente, la plasticided- de-
la tuberia estirada. -Ia regulacifn diferencial de los dis-

tintos chorros sirve para controlar la uniformided del es-

pesor de la tuberia soplada, Asi pues, el soplar la tube- -

rla deslgualmente y.al desarrollarae un trazo delgado,,un
poco mds de aire del chorre (3) por encima de éate trazo
particular, &ara un enfriamlento addcional a aquella por-

| cidn de la tub@ria., E1l enfrismiento aéicmonal tiende & re—
| ducir la dilatacidn ¥y adelg&zdm1ento de la porcidn por de—,’

bago, obteniendose asl mayor uniformidad del espesor.
Ia tuberia (I) a- continuacién pasa por una serie de

| tres cajas ventiladoras amulares (7a, 7b y 7c), que dirija

“aire de refrlgeracion contra la buberia, A diches cagas

ventiladoras (7&, 7b y 7c} pue&e humlnlstrarqe aire bajo :
2 T R ‘
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~55;:¢15n, ¥ oﬁroa vertlcalea'(ﬂ }, ae provee para el apoyo ¥
el control del “tamefio de 1a tuberia. Laa rodillos (B ¥ R Y

*l%ﬁ;%'j-

1 a111los (R ¥ R’ } v de Bu funcmondmlentc, al- referirse 8 1a

g’gcomo 8e- represemta y’&asarlbe en la solicitud de. patente
:en los EE.UU. Serlal He 2,936, depoeiﬁad& el. 17 de. Enero
1de 1 948 por B&ll@y'y Reber. Bl eongunto de ro&illos, peen—
‘Mb*ﬁ&ﬁnrés de tubo incluye um. baﬁtidor (12) provisto. de mon-
“';tant@s angulares (15) aujetos en aiiias apropi&dos mealante
|| ‘elementos 1oﬂgitadinaiaﬁ ‘superior e inferi@r (GLEF 15), ¥

. por elamentes transverﬁalaa (16). Iﬁﬁ refuerzos de éngulclﬁfj

.;preﬁion.de unaa yocas pulg&d&a de aguaLproceéente ﬁa un .

- gonducto. comdn (8) y fuelle mecdnico (9). El aire suminiﬁ~
'trado de tal manera a las caaas ventilaﬁoras, puede descar- |
”garﬁe p&ra eatablecer conﬁacto eon.la tuberia (T) a través
~de una serie de ormﬁicios (?) qus puedem situarse a imter~’é’
‘“\valoa espacladoﬁ dentro de la pared perxférica interior ﬁe :
‘»caﬂa caja ventilaamr&, suﬁceptiblas de ser raguladoa de -

tdontrol comparable.

la periferia de’ 1a tuberia en circulos: espaciadaa que se.
'diﬁyongn coaxialmante en rela01on con las cajds vent11ado~
ras (78470 ¥ 7c), para que eﬁ.ﬁal ﬁiqposiciém 1imiten el
“didmetro al que sé -sopla 1&,tuberia, qustdngialmente tal

;neceﬁaria para el entendlmiento &e 1a pre&enﬂe invencion,
'fﬁailey¢ deposmta&a guntamente cons esta aolicltudﬂ

‘TSerie de radillos maﬁalicoa (11, sitnaﬁos en sentido trans

tamano al,desplazar los amortlguadores (1@} o vélvulas ae

. Una serie de rodillos horizontales {R) de libre rotae

ge monﬁam en senﬁida tr&nsvarsal de, ¥ tangencialmente &, ;”w

v como 86 muamtra en. la figura 1. Aun. cuando no. parezaa
puede adthrirﬁa une aesaripcion,mis detallada de lOS ro~
solicitnd de patente en los Eﬁ UH. ccpen&iente de Jamea

‘ Bespuas de: y&sar a travaa de las cagaﬁ ventil&ﬁoras -
(7&,‘7b ¥y 7¢) y los- rodillos (R ¥y R ), la tuberla de dobla
en parte mediante un ccnjunto de rodillos, .que incluye una

versal &e 18 tuberia a lo largo de .dos lineas convergentes
por encima 3 debajo de la tuberia,;au&t&nc1&lmenta tal ¥ .

(17) proporc;onan 1a rmgiﬁez necesaria del. bastidur. IGS
rodillos (11 giran en par@s sobre . elementos ‘de bastidor
longltu&lnalea superlor & inferlor (18 5 l9), estando suje*v
ta 1& pareja supericr ae elementos &e baatldor {18) en e&— ‘

~
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pacia aprapiada por elementes tranaveradles anterlor y~pos-‘
terior (18& v 18b) y-la pareja - inferior, por elementos de
bastidor (19) en aujecimn.andloga por elementos transversa—
les anterior Yy posterior (19& ¥ lgb).‘ Bl extremoc anterlar
de los bastidores de rodillo (18 3y 19) se apoya en los ex—

tremos de cademas (20), gque & su vez 8€ apoyan én ruedas

catalinas 21y suaetaa en los extremos de un eje (22), mon-—
tada a modo giratcrio sobre’ los- extTemos delanteros de los

fﬁlemﬁntos (14) Ia, retacicn en el sentido de las agujas

del reloj (figura 1} de 1as Tuedas . catalinas (21) impulsa
laa cadenas (20) a modo de subir el extremo ‘delantero del

baatidor del rodillo auperlor (18) y simultaneamente bajar
el extremo delantero del bastidor de rodillu inferior (19)

~a modo de.agrandar'la disténcia de los elementos de basti-
‘dor (18 y 19) a'partir de la linea central de la tuberis
() en cantidad andloga.. Gomo resulta evidénte'por los di~-

bujos, la rotacidn en s@ntido contrario de’ dichas ruedas

|  catalinas (21), re&uciré la- distencia entre los elementos

de bastidor de rodillos ﬂuperior e inferior (18 ¥y 19) en -
cantidad &B&lO@ﬂ por encima y &ebajo de la 1inea central de |-

| 1a tuberia ()«

- Los - exﬁremos posterioreﬁ de losg elemenﬁos de baatidor,
(18 y 19), se apoyan de manera analoga, ajuﬂtandome Bus

'v.posicionea por las cad@nas (22) gue engranan con las ruedas
catalinas (25}, montadas en los extremos de un eje ‘transverd
sal (24) rotaﬁorio en 108 elementos. de bastidor 1ongitudin-
al (14). : - ~ ,

Con el fin de aaegurar el suficiehte enfrlamiento de

fi& tuberia y de tal msnera impedir au adhesidn a los rodi-

| 1los (11), se provee enfriamiento adicional ‘mediante fue-

135;*1‘;

;abarcada por ellos,.

‘ll@s mecdnicos superior e inferior (25 y 26), que se mon~
tan sobre 1os bastidores superior e inferior (18 y 19)'y

- euyo aire. se diﬁlge medl&nte conductos adecuados (25& h'g ‘
ft26a) hacla ambas orillas de ccrriente arrl%a de los rodi~, 1

1llos superior @: inferior (11) y la- porclon de la tuberia

A partir de los rodillos (11), se tira de la tuberla

,~(T) mediante. un par de rodlllos tlr&dores (P) 8 traves de
"Aun mecanismo de troquelado (G} q&e tiend@ a pransar aun.
mas dlcha tuberia ¥y al mlamo tiempo, en xosperaclon eon la
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{f fvencional (no repreﬁentaﬁa).

“preaion fluida inteﬁna inﬁro&uciﬁa ¥ mantanida por el
 c@nducto de" presion (1)y a formar pliegueﬁ, fleaes o tre-' »;
n‘quala&oﬁ (27) en. los lados del tubo pxanﬂado segun se des— |

“eribe con mayor detalla a c@nLinuacion.

se alimemta a, y ge. enrolla sobre un carrete (28). momtado

i ﬁroqualado (6), v & 3l funclenamlemte, éste incluye un ele~ -
- mento moldeador inferior (30) ¥ oﬁra el@mentc moldeadar surf
”perior (31), que. se eﬁp&cian entre sl de modo cenvergente
" mediante pares de elemeuboa de cunas conlaas 5upelior e .

‘ iinferlor (32 y 55), aiﬁu&dcs adyacentes a lo& bordes: late*'
A ralea de los elam&ntos (EG y'ﬁl), sugetando las cuﬁas (32
'y 33) » e modo ajustable, entre s mﬁdlante pernos: y tuer~ '
Tv.cas econvencionales (34). B LT

,cies inferiores (52& ¥y 338) de cada par de auﬁar (32 y 33)
-y sithados equidlﬁtamtam@nte del eje o linea cemtral de la

| igar de cuflas. laterales (32 ¥y 33) se encuentra una hoja ﬂ1~

- rigidae hecia dentro (55), provista de bor&eﬁ interiores re-

P s {dnnﬁeadoﬁ (55&) v ranuras (56), a travﬁk de los cuales .pe~
o 225.-

_' en el angulo aproplado para: prvfundlzar los troq&ebﬁdcs o
j':pliegues (27) an,La tuberia (T) al prensarse esta por las
"paredes moldeadoras convergentes su@erior e inferior (56&
.5 31a), ¥ mantenﬁrlaa & una anahura ﬁeﬁerminada por 1as pa—

3nedea laterales (32a. y 3%a). . . . e

- ‘,aauste lateral de las posiclones de los. elementes de cufias
o (e v 33) entre si,’ y los elementos. (30°¥
235 || e modificar la cémara de troguelado ¢ ¢onducto formado
CEg “por ellos, en seecioneﬁ tranavergalea determinadas a lo lar-{
“‘j;4go de ‘su extension.
‘ijda, el me&io de agusﬁa comprenda abrazaderam en forma de’ -U;

‘;«¢j' (37), cada cual provista de un’ para . ﬁe toxnilIQS'& presion,

A partlr de los
rodlllos tlradorea (P), el tubo ya. prensado ¥ ﬁrcquelado

en el eje motor (29) 5 ‘de un. mec&uiﬁmo de @nroliamiantc con-~

Al referlrse -ahora més especxalmenﬁe al mecanlﬁmo de

o

Bn ls forma de realizaclen&rayﬁesentaéa 1&5 Buperfi-
se dispenen en.pl&nos parplelos dlﬂtanciadoa vertihalmente
Interpuesta entre cada

tuberia. (T) que pasa entrambos.

netran los pernos ()4). las ranuras (%6)‘perm1ten el ajus~
te de las hojas (55) de moﬁc que los bordes (;5&) convergen

segun la 1nvencian, 58, han prOV1ata medios para el

31), econ el fin.

Bn la forma de rqglizacién representa-
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|| dichs abrazadera (37) y tornillos de ajuste (398 y 39b),
-
' 265-— |
‘ e',vm;;; ’

I

(58} y-un par de ﬁornilloﬂ de ajuate de oreja auperior e
1nferior‘(59& ¥ 59b). Segun>se muestra “en al dibugo, les N
tornllloa de a;uste (58), al $er dﬁorﬂillﬁdo&, sujetan los
_bordes correapondientaa de los elemenﬁos inclinados (50 ¥
51), fijando los ternillos (59a ¥ 59b), normalmente a las
wuperficies exteriores sobre las cuﬁas respectivas (32 5y
33), de modo que ésﬁaﬁ se empujen hacia adentro al aﬁorni-’

: ll&rse 1los tornilles de ajuste (39a ¥ 39b)«

. Aun cuando, para la claridad &e la iluﬁtr&cion, 8olo
s6- ha rapresenﬁa&o una abrazadera de ajuﬁte (3?) pare cada
par de cufias (32 y 33), se comprenderé que en la prdctica

pueden &ituarae adyacentea a 105 exﬁremos de ca&a par de
cufias (323 33), de modo que. pueda efectuarse el-ajuste

'7an,ambom extremoa, 8in tenet gue ﬁe%plazar la abrazadera

v(37) primerc a un extremo ¥ luega al otrc. g
- Asimismo resulta evidente, que em &diclon 8 los tor-

/iniilca (59a v 39b) pare.el avence interior de las cufias,
| ‘pueden’incluirse em la abrazadera de aguate (37), torni-
llos de tenzidn para el retroc&ao ‘de las cufias (%2 v 33),

o alternativamerte pue&en.aujetarse los ﬁornilloa (3% y . |
39b), ‘de modo giratorio contra el mavimiento lateral den~
- tro de las cufias, de modo que se puede avanzar o retroce~ |
der la cnﬁa.mediante un 8016 tormilloe. &almismo pueden
proveerse ﬁarnilloz de djuﬁte analogaa para €l avance y

: retroceso de las hojas de troquslaao (35) dentro de los 1li-|"

Zmiﬁes &dmisibles por las ranuraa de ajuste (36) y 1o per-

.inos (34)

Indepenﬁiente ‘de los- perfeccionamientos provisﬁoa pa-—

ra el aguste de las cufias (32 ¥ )5) v ﬁe las hejas de tro—*
fkquelado (35), es importante porveer, comm en el aparato c
Lvrepxesent&do, dios para efectust el ajuste ‘sin- inﬁerrup—f
'rcion‘del pasoj?&

1& tuberia (T) a través del dlﬂpﬂﬁlti?ﬂ 1f
de ﬁroqnelado (&), . o
Con el fin de facilit&r'pmaciaion,de ajuﬁte, puede

: fmrmarse el ﬁablero superior (31) de vidrio uw otro. mater1a1<
:vtransparente, como polistirann 0 metacrilato, de- manera queN

‘permite observar el contacto de. la tuberia con varias su» g

':perfleies de moldeo inﬁerlor. Bl elementa tranmparenﬁe(Bl)_

resulta muy daﬁeable cuando‘se moldea y trsquel& ‘tuberia -
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1 1log (R y R’Y; las cajas. ventiladoras (72, 7b ¥ 76), las
ferillaﬁ de rodillos inclinados superior. e iﬁferior (115 7.
el dispcwltlve de tquuelado (@), simetricamemte con. rela- |
| "eidn a 1a linea centraly equidistantes de al1{ en cudl~ -

"quier seccipn.tr&nﬁversal ‘dada. Io dicho resulta muy ﬁese~}@

flinea de ccntacto de log ro&illos del plano de las. hajas
‘pcr encima y por debaja de 1z linea de troquelaﬂo.

los, rodilloa Ry r") que impidan éaformaclén plédstica ul-
ter&cr¢ A con%innaclon 1a miama preﬁlon dé aire sopla “sobre

~le porcidm de la tubari& en ‘el dispositive de tquueladc,
ddndola 1a forme senalaﬁa en la figure 4.

’anchnra &a laﬁ pli@gueﬁ auperior e inferlar. I& presien

‘infladora obliga a la tubemxa ar llenar la- cavmdad de moldeo
een DER ﬁuficiente tenaion longltudinal pars impedir que la
-presion infla&ora interfiera con - los pliegue& de troquelado

’(35), ﬁera preaiso emplear los - tableros laterales o cufias

']e inferior.‘ Ias muﬁaﬁ se controlanAindependientemenﬁe Yy -

ﬁranﬁparanta. R S ,
. BEn-la practmca resulta conveniente que leﬁ zo&illas ‘
(P) arraatren la tuberia T &@ s hilera (D) y de alsponer '
el arillo de. chorros (%) los circulos eqpaciadoa de radi~>-?

able con relacion ‘a los rodillos tiraderea (P) y’el dispo-
sitiva dé. trogueldado {G) donde. cu&lquier desvidcidn de la

de troquel&do (35) - tienﬁe a producir pliegues desiguales

Durante 1a oparacian, ‘la tuberia estirada {9) es in— -
flaéa dﬂ aire,para eatablecar‘ccntacto de igualacion con

El plegado Be efectua madiante les hagas (35}, mientras

o condacﬁo por toda su extenaion.v Ios rodillos (113 eger-

enﬁre gl conducto llmitador ¥y los rodlllcﬁ. : ‘
PUestc que el plegaéo se efectua medlante -las h@jas

(32 ¥ 35) para comtrolar la anchura de los pliegues superior

son usadaﬁ para conﬁexvar la igualdad;ﬂe pliegues. Es pre-‘
farible que la tuberia pldstica rellene el molde por ﬁod& ‘
la -longitud de 14 unzéad.‘ De otra’ mﬁnera puede‘perderse La
:estabiliaad,del procedmmiento\y el tafiafio de troquelade.
Gon el fin de tener repleta el molde de troqueladc, se pre-
cisa que la tuberia tenga un dlémetro bien cantrolad@. 8L
es demasiado pequefio, se forman’ pliaguea desiguales, ¥ ai es~}
aemasiado grande, se forman arrugaa PO .. i
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Pafa‘el'trGQuela&o, es pfeciéo’tenér suficiente pre-

ﬁion de aire dentro de la. tuberia para que el molde se Te-
'llene blen. Eﬁto B conﬁigue al inflar el troquelado para
- obtener el.tamano, nds bien que para efectuar el estirado.w

Demasiada presidn de aire- dentro de la tuberia puedﬁ ser . -

-molesto, por el hecho de que empuja el material pldstico

contra las cufias, lo que aumenta la friccién y puede dar -
lugdr 8 BTIUgas. Puede vencerse esta friccidn empleando

'bccnjuntcs de rodillos espgbiados en las cﬁﬁas, o en susti-

tucion de ellas, o alternatlvamEnte, utilizar materiales

- que ofrezcan menor resistencia al mcvimienﬁo de 1a: tuberia.

A partir del dispositivo de troquelado (G), la tuberia se

arrastre continusmente en una con&iclcm troquelada de plano

ligo a traves de los Todillos (P) para ser alimentada al

4érbol<enrallador (29)-por~donﬂe ge enrolla como en ‘t28).

Gﬁalquier tendencia que pueda tener una tuberia lisa
8 partir de los rodillos (P) de arrugarse al ser enrollada,'

,jpue&e ccrregirﬁe por e14ajuate a la alineacmon del rodillo

(28) y por aumentar el aire de los chorros (3) adyacentes
a las partes de la tuberia que resultan demadsado largas.
Hecha la deﬁcmipclon.precedente, eB pre01so afladir que

I los det&llas de realizacidn de la idea expuesta, pueden va-

riar, Bin que por ello camble la esencid de la invencion,;
que es la:que se desprenda de los parrafos que anteceden, .

'y se re1v1ndlca en 1a siguiente

_ o . N o 'T A, :
En>resumsnj— ia Eatente de Inven01on cuyo registro se

-

 501icita, recaerd sobre las reivindicacionea sigulentes

1)~ - PROCEDIMIENTO X &rmkﬁmo PARA T4 FABRIQAGION DE-

. || TUBERTA ANGUIAR & PARTIR DE WATERIAL TERMOPLASTICO, carac-
55(3*"'" )

terizados por, el estirado continuo de material termoplds—

‘tico por una hilera anular pare formar tuberia, la intro-
" duceidn de presidn fluida en la -porcidn de corriente arriba'

de la tuberia, el scplaao suceamvo de porciones de la tu-

_beria dentro de rodillos espacla&os de igualacidn a un ta-
. mafio predeterminadd de mayor: didmetro que aquél de su tro-
‘quelado, el inflado. de dicha . tuberia dilatada a modo de

eﬂtablecer conﬁacto de moldeo con un conducto de troquelado
externo, ¥ el prensado de la Luberla troguelada. N .
2). Procedimmento ¥ aparato, segun la reiv1ndicaeion

~




360k~

365.-

390,

om0 )
e : v@ de dicho material enAcondicion caliente ¥ plastic& por una'j*
A nilera amuler para. formar tuberia de’ pared delgada," el es—
t’zfﬁablecimlentc de una- premmén fluida interna mayor que-la
fexterna bobre la tuberia durante su eatlraao en: ccndici@n o
'[callente y'deformable a‘partlr de la hllera, 1a dilatacion”_«

- Lzgo- ||

;antarior; caracterizmﬁoa pér, el e@tira&o centinuo de ma» a
Q,terial termoylastieo par una hﬁiera anular para formar tu-
beriay: la intro&nccion de presion flui&a en la porclon de .
'fcorriente arribe de la tuberia, la.dilatacion sucesive de’
;porciones de la tuberia por el aoplaﬁo a un t&maﬁo prede~*
;”termina&o de mayor diametro que aqudl de s ﬁroquelado, el |
5fplagaﬁo ‘de una porcion de tuberia hacla &enﬁrd contra’ di~‘
Lol ehal pre$1an.f1uida interna, y el preﬁﬁaﬁo de dicha tuberia
, tplegaﬁa %acia dentro.‘_ : '

-49*188593;:w

.

~

CBYem Erocealmlenﬁo y'aparato, segum lam reivindicacio~
nea anterlorem, caraqterizaﬁos por, ‘el. -estirado cnntinuo

de dich& porcion calantada de la tuberia mediante dicha

Sv.pr951cn diferenclal a ‘un didmetro predeterminaao mayor, el“
‘«enfriamlento de dicho m&teri&l dilataao por. debage de su
f"temperatura de’ lasﬁicidad efectuandoae asl el fraguado
de dicha tuberia dilataﬁa, el plegado de &icha tuberia en-
"sentido radial hacia dentro contra dicha preszen interna, .

y el prensada de dicha’ tuberma plegado hacia demtro, »
LYy~ Procedlmianto ¥ aparato, begun las reiv1ndicaclo~.“

'f;*nea antericrea, caracterizados por, el eﬁtmraéo cohtinue

de dicho materlal en condicmén callente ¥ plastica por una

ﬂhilera anular'para formar ﬁuberma angular 0 troquelada de
.pare& delgada, ei ﬂstablecimlente de una presion‘flui&a

interna mayor que La externa - sobre la tuberia durante au

'eatlrado en comd101on caliente y &eformable a partir.de - ﬁf
s hilera, la dilatacidn de dicha porcien calentada de la

tuberie mediante dicha presidn diferenci&l a un diémetro

: _ predeterminado mayor, el enfriamiento de dicho- material di-
_ 7latadp por debajo de su temperatura de pla&ticid&& efactu~-'f
~ éndose asi el fraguado de dicha tuberia diiataaa, el tro~
,‘aqueladc de dicha” tuberia fraguada haai&,dentro cmntra di- - |
"Q‘cha presion 1nterna, el prenaada ¥y arrollamiente de dicha'
il “tuberia troquela&a aobr@ un. carreta, ¥ la regulaclon del
|l ‘referido enfirediento en wentido ‘diferencial’ en tormo la
fcircunferencia de dlcha tuberla dllataﬂa para abtener un e

- Al

~
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": b@rla dilatada medldnte dicha presmon diferencial a un dla—-

carrete de dicha tuberia traquelada ﬁuﬁﬁancialmente 1ibre

.de arrugda. :
5). Procadlmlento y*aparaﬁo, ﬁegun les reivindicaclo~ ’
: nes auﬁeriores, caracterizddos- por, el estirade cantlnuo ’

de dicho material en cond101on caliente y plastica por una

\hilera snular ‘para formar tuberia angular G- ﬁroquelada de’

I pared delgada, el. inflado de la tuberia de una presidn
“fluida interna durante el estirado de la tuberla, el eﬂfria-
»‘mlento de d1chn ‘material tenmoplastico por debajo de sm '
"ﬁemperatura de plﬁﬁthiddﬁ efectudndose asi el fraguado de

dicha ﬁuberla, el troquelado de dicha tuberie inflada, y
el prensado ae la ‘tuberia troquelada mlentras se conserva

~;ten$10n longitudinal y lateral sobre dicha tuberia inflada,

6)s— Procedimiento y aparato, segin las reivindicacio—
nes anterlorea, aaracteriza&os por, el astlraao contlnuo

de dicho material ‘en COHdlClon galiente y plastlca por uma -
: hllera aﬂular para formar tubdria angular 0 tr0que1ada de
*pared delgada, el e&tablecimiﬁnto de una presion fluida

interna mayor que la .externa sobre la tuberia durumte su
eatlradc en condicidn caliente y deformableé & partir de la

‘ hllera la dllatacion de dicha porczon calentaﬁa de la tu-

beria medlante dicha presidn ﬂlerencidl & un didmetro pre-

,determlnada mayor, llMltanﬁoae positlvamente el dlémetro
8l cual se dilata la tubarla, el enfrlamlenbo de dicha bu-

beria dilatada por debajo de su temyepatura de plaatieidad

,efectuandose asi el fragumdo de dicha tuberia dllata&a la
*vregulacion de dmcho enfriamiemtm en sentiﬁo diferenclal en

tornm a la airﬂunfarencia de dicha tuberia dllatada, pro~

’gresivamente troquel&ndo 7 prensando dicha tuberi&, y el.
~arrollaniento de dicha huberia troquel&d& Yy prensada sobre
'unwdi&positivc de arrollamiento. : .

7) .- Procedimiento ¥ aparato, segun las relvindicacio—
f‘nas anteriores, céracterizados por, el eﬁtixadc continuo

de dicho msterial en condicidn caliente y pléstica por una
“hilera anular para formar tuberia amgular © troouelada de
pared delgsda, el establecimiento de una presidén fluida
interna mayor que la externa: sobreﬁla_tuberia,durante su

“estirade en condicion caliente y deformable a partir de la -

hilera,. la dilatacidn de dicha porcjon calentada de la tu-~

- e - Coa




BRO, - metrb'pr@&éﬁafﬁinado mayor, restringiéndose la excesiva
o ailatecidn, e1 enfriamients de dicho material diletddo

. "{'*f -} por debajé‘de;&n.temper@tura de-pi&sti&iﬁ&d;.efaeﬁuanéésev7
e ol ’ési*el‘f?aguag0~defdiaha'tuberia dilatada, la regulacidn.’

R IREE IS O R _dé‘dichcygnf;§amignto~anSénxi&o‘dif@;encial en torno a

et 4xs, o la circunferencia de diche tuberia diiét&ﬁﬂ,“el enfriami-"
PEIPEE I e ento ulterior de dicha tuberia, progre&i?aﬁente;ﬁrpgﬁélan-
s+ | doy premsando dicha tuberia inflada, y el airollamiento
SO I "“de'dichaTtnberiaytroqéglada,y prégggda‘soﬁre'un'diap031~
. 450,- .. 8)e= Procedimiento y abarato,~ﬁegﬁn.1a3'reivind¢cacio;
. ‘nes. anteriores, caracterizados'por; ung hilera anular, un

' tfbgugl para el tquuela&b_bontinudeermﬁﬁe:ial termoplis—
‘tico & partir de la hilera anular en forma de una ‘tuberia,
| medios para infrcd@cir‘préﬁién’fluida'dentro«de la tuberia

 ,§455.~*j a modo de inflar porciones audegivﬁs de le tuberia, medios
- ? |l ‘para t@dquel&;’l&;tuberga inflada, y medios para prensar.
| | \ ‘f‘laftuberiaﬁﬁroquelaé&.‘¢ .v el T

o R 9~ Prode&imieato,y'apanatb,~Qegﬁnlgsirei#iﬁdicabiOﬁ
ISP nes éﬁteriores,Tcaracterizadds pop,'ﬁﬂa-ﬁilara‘annlar;'ﬁn,

troquel para el troquelado conbinuo dg m&téria1_térmopléa—1’
, \ \ﬁigo?calentadg & partir de la_hilera.anulan‘paraffgrmar;‘ ,
IR una tubeqia;'medioé_para preasar la ﬁﬁbériaaCOfiiente;a%dQO“
ol ae la hilera, medios para troquelar dicha tuberid, y medios
| para introduecir presidn fluida dentro de la porcidn corri- |
465,~ || ente arriba de la tﬁbefia‘para’&gi'inflar\pbrciones suce~-.
o 'giﬁaa‘&e‘la{ﬁahéria & un tamafio’ predsterminade mayor gue
R saﬂaiémetrg;da“estiraéq; @ﬂt&bléCign&d asi contacto de mol-

s }, ;j~ ; deo con dichos medios de troquelado. / , .
- R _‘ ~10).~ Procedimiento ywaparato, segln las reivindicacio-
~ ‘; e ;&70;-- k nes gntefior@s,7¢&racﬁeg§zadoa'por, una hilera anula®, un
Lo : troqué;~p&raﬂtrdquelar continhamente el material termoplds-

s ticd pﬁlentaﬁc‘a partir'def1a hilere apular pérﬁaformér. o
una tuberid,,mediﬂs paga prensar la ﬁubérié_corriéﬁﬁegabajc'1
- Il de 1a hilera,fmediOQ_para:intrndudierresiég fluida infla-
475.= || dora en la ﬁubéﬁ;a,;ﬁn4conducto/limitéﬁar'a través del cual

Be h&ce4paﬁér‘&iphé~pre&15n*f1uida infl&déra; provistafde'

| - || hojas que se extienden dentro de diche conducto para el tro-|
EE e A quelado de la %uberia inflads, y‘mediOﬁ*para ajustar el pa-
' -.|| mafic de dicho conducﬁo5ﬁuranteielap&$d3de,di¢ha tuberia,
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‘1'de la tuberia infl&da, Y me&ics que ‘permiten el ajuste de
fdichae hojas dentro de. dicho con@uato durante el paso de

x:ﬁtroquel para el troquel&do continuo &e material tenmcplés— ‘
‘tico calentado a partir de la hilera para formar una tube- |

e 5-v d1cho conjunto de ‘podillos, medios para troquelar y vlover
15004

i o ‘dlcha tuberi& en condicion rlgiaa medios ‘para troquelar

1 ria amgulnr por el eatlrado de” materiﬁl termoplaatlcc a par-

'nﬁa ant@riorea, caractermza&os por, una hilera annlar, un

- tico calentado a partir de 1a:hilera pare formar una  tube—
I ria, medlos pare prenbar 1a tubaria corriente abago de la. -
;hllera, medlos para introducir preslon fluida lnfladora en

Cdac hilera para prenaar en parte la tuberla, medios para

'flulda 1nf1a@ora en. la porclon corriente arriba de la tube~
‘ria para: aai inflar ﬁicha tuberia ¢antra dicho conaunto de

‘ para prensar por’ campletc la tuberia troquelada y para 82—
-car\la tuberia bajo tenmioa de 1a hilera. '

g ila hilera y dichos medios de ﬁroquelado, &esinflén&ase la
I }.«;tuberla troquelada.
515

11). Procedimi@ntc ¥ aparato, gegin- l&ﬁ relvindicacio— .

troquel pars el ﬁroquelado continuo de material ‘cermo;plas-—

la tuberia, un cnnducto 1im1tadar a travea del cual se hace '
pasar dicha preﬂian fluida infladora, provieto de ho;as gue |
8e - extienﬂﬁn demtro de dicho comducto para el troquelado

.dicha tuberia. - , :

12 e Procedimiento ¥y aparate, segun las reivindisacio~
nes. anterioreﬁ, a&r&cterlzddas por, una hilera amilar, un
ria, un conjunto de rodillod aiuatables corriente apajo &e\

‘regularizar el éngulc al cual &e prensa la tuberia mediante

a -prensir dzcha tuberia, medios para introducir presion o
rodillos- ajaﬁtables ¥y dlchna medlos de troquelado, y medios

T13) - Procedimiento y apara%o, segin les reivindicacio—
nes anterioreﬁ, c&racterlzados por,. una hilera anular, un
troquel para trogquelar. continuamente material termoplésu', 
tico que se estira en conﬁlcién plaatlca, ‘medios pare in- -
flar 1a tuberia. pléstica, medios pare caelibrar y fraguer.

la. tuberia inflad&, J medloa ‘para sacar diche tuberia de
o lA) e Prccedlmlento ¥ aparata, ﬁegun las reiv1ndicacie—
‘neg anteriores, caraﬁtermzados por el heche de formar tube~

tir de una ‘hilera y medloa para eliminar la plasticidaﬁ de
dlcha tuberia, meéios paru 1nf1ar dlcha tuberia, o con&ucto”f




/{'para'pféﬁé = icha tuberia infla&a provisto ae dos pare&es," E
vf superior e 1ﬂfer10r, juxtapueﬁﬁa% y’convergenteﬁ, pareﬁes
'laterales a;ustablea, ¥ hogas de trcquelaﬁa convergentes 'f,
que penetran por»dlcho -conducto a partir de dichas pareédes.
laterales, v medios para sacalr dlehafﬁuberia de dicha hi- -
1era & través. de d1ehn con&u&to ¥ entre &ichas hojas de -

. "”troquelaﬁo. ‘ o oo ’“A

;fula T madics para el ajuste de. dichas. paredeﬁ~laterales pa~'
R ; \{ ra variar- la secclon ﬁransversal de dieho conducto.
i g ??‘“*,1& ¥ medios -para variar el ﬁngulo de canvergencia de laa o

K hojas de troquelado en dicho conducto, |

R P 14, “y medios qae permiten agustar~las pareéea laterales - e

' il;f 555;%f>; la diﬁtancia a la cual las hogas de troquel&do penetran por ‘
o ”-"_Vdichn conducto, ' : ~

* |'que ha de recaer la Patente de Tyvencidn: gue ge aolicita, -

. |7 PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA FABRICACION DE TUBERTA - |

e ~Amcam;a A PARTIR DE MATERTAL TERMOPLASIICO ", ~

Oy quﬁ cansta de qnince pﬁglnas escritas a maquina y'aibuggs‘ ;
que Be acompanan. T o

153 .- Emocedimiento y'ap&rato, segun 1a reivindicacian

16).— Prccedimlento ¥ aparaﬁo, seguﬂ la reiv1ndicacmcn »

'\

l?),- Procedimiento y'aparato,.aegun 18 reivinaicacion

e e .t

18}.— Se reivindic&, gor uImimo, cemo objeto mobre al

.

Todo ccmforme queda. d@scriﬁo en la. presente Memoria, S

Mad:cid, a'® de 3’11110 de 1949.
Ax&nnso UNGRIA ’ |
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