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la  invención 'a que se reitere la  presenta-Memoria, 
constituye ti na novedad'/industrial., son características y 
ventajas que lavhacen merecedora del p riv ileg io  de expío—, 
-tación exclusiva que por-ella se so lic ita , de acuerdo con 
las prescripciones-del Sstátuto vlge&te'dé ,Za Éropiedad'

, M u s tr ia l 'del 26 -de- Julio ,de 1.929, - texto ...refundido, pu­
blicado en 50 de/Abril'de 1.930*. V ■ - :

■ ■ ia ;- finalidad que se'-persigue Con'esta invención es. 
la de proporcionar un procedimiento y .un aparato-, para la ; . •_
fabricación de tubería angular de pft'red delgada a-,partir , 
de materiales termoplásticos. . -.Ün ejemplo de un material 
t  ermoplástico ©a e l .polietileao que, bajo condiciones apro­
piadas de temperatua ..y presión,' puede -estirarse como tube­
ría  de espesor y téjoafio deseados.

Existe una gran demanda en las industrias de empaque­
tadura y  afines papa tubería plástica flex ib le  de d istin -
tos diámetros y con espesor.de pared de"unas/pocas m ilési­
mas de pulgada. Oon e l fin  d© poder satisfacer a^una/gran 
parte de esta.demanda, debe suministrarse la tubería sobre , 
carretes, en longitudes continuas, que Se- troquelan por ele­
mentos de la tubería diametralmente ;opuestos, prens'Indo- - 
las basta.adquirir una forma de plano; lis o . Las tuberías 
angulares o empaquetaduras han de ser de tamaño, o profun- 
didad uniforme é igual. . Qe ha- experimentado,gran d ificu l­
tad en e l estirado y .troquelado* por. operación continua, 
de tubería que sa tis fic iese  éstos requisitos y, en -parti­
cular,-en dar satisfacción a los.;requerímientes de to le -  
rancia exacta que incluye la coiiseryacion d© diámetro y 
espesor uniformes y anchura, de. prensado o lisura, uniformes 
en tubería angular de profundidad igual y  .uniforme. /

' * 'Un objeto de:la presente invención es- e l de propon- \ 
clonar un procedimiento y  un aparato para "la fabricación

■ de tubería angular de plano liso  a partir de material te r- 
> mopllstico’ que satisfará los requisitos; enunciados. _ .

Otro-objeto es e l de prbpórcionar un procedimiento y
■ -mi aparato para estirar y-troquelar tubería en los cuales 

la igualación de-la tuberia.y 'la formación del troquelado 
se consigue, en parte., por la presión fluida .aplicada a l
in terior.
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Otro objeto reside en proporcionar un aparato que .in­

cluyó un me cardemo &¿ustáble, e l cual en cooperación con 
la  presión flu id a . iñtérna:»"’"sucesivamente- tiende .a igualar 
j  troquelar la tubería a l pasar a'través del mismo.

: Otros objetos y '• venta Jas .de : lá  presente' invención pr • 
resultarán evidentes a' cualquier perito en:.la materia por, 
la  '.siguiente descripción detallada de una forma de -rea.li­
bación de la./invención,.

21 procedimiento de ' la invención, en términos, genera­
les f comprende e l estirado en caliente de una tubería ter— 
mopláetica, de- pared delgada-, el. controlar' la temperatura 
de .la 'tubería estirada, la dilatación-mediante, presión, 
flu ida,de'la  porción de la.tubería asi controlada de tem- 
peratura, e l enfriamiento. y .fraguado de la tubería d ilata­
da, y e l troquelado, y. prensado' de La/tubería en una. opera- . 
clon-.continua.'

ja invención por consiguiente; incluye las diferentes -' 
etapas indicadas y-la  relación?'de una © más&e.aquelias.'- 
etapas, con-'cada, una de las demás, asi como e l aparato para 
la  realización apropiada de las/etapas, sustanclalmente 
■tal y como se describe; a continuación al.', hacer 'referencia 
a l aparato'y .su;funcloíaamientó» v ■-

lura- fa c il ita r  una descripción más detallada de la . 
'invención se hace - referencia a - lo r  dibujos., que se acompasan
y en dos. cuales tv -

Xa figura 1. es una vista en elevación lateral, del 
aparato-para producir tubería angular de,plana liso , de /• 
acuerdo-con la invención} ■

- la  figura 2,-es una vista -en perspectivas mayor esca- 
. la  de da. porción dé' troquelado- del aparato representado ■
../en la/figura.. 1 } ,

t*  figura 5 .es-una vista-a, mayor escala.- de la-/porción 
de troquelado del. aparato representado''en la. figura l,y- - 

■ .La figura 4 es ..una .-vista de sección..transversal-de .• 
la-porción dé troquelado del aparato.,sobre la  linea 4-4
de .la.',figura 3*
- .”  Al referirse, a da-figura -.1 de los dibujos, la forma -•

;de realización representa da.de--da presente, invención -in— 
cluye 'una hilera, para' tubería (D) iie la: cual puede estirar­
se, de modo continuo, una tubería‘de pared delgada (3?) •

■v
i
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- SO.- Se provee mi mecanismo de espirado conveniente, que se ■ 

señala -de modo fragmentarlo en (E) y que puede inclu ir 
partes o componentes de calentamiento, homogeneización y 
productoras de presión para hacer pasar.un material plás­
mico, ta l como po lie tllen o ,1 a travls de la  hilera (D) ha jo 

.apropiadas condiciones estiradoras de temperatura, presión 
. y homogeneidad.

JL travos-de. la hilera (B) se extiende una conducción, 
de presión. ( 1 ) ,  controlada por una válvula ( 2) ,  a travls 
de la cual se introduce un fluido conveniente, como por 

. ©jemplo aire, con e l f in  de mantener una presión..adecuada 
dentro de. la tuberia (T ) y que permite d ilatarla al diá­
metro deseado. . ‘ . ‘ ...

La tuberia (T ) que sale de la hilera (JD) se enfria 
por aire al pasar por un an illo  o aro de chorros ( 3 ) ,  de 
tipo mechero de gas, que se montan sobre un conducto c ir ­
cular (63* Iaa válvulas de aguja- ( 5 ) ,  de funcionamiento 
manual, controlan individualmente e l enfriamiento por aire 
que se suministra a los chorros ( 3) del conducto circular 
( 6) que# se acopla con un suministro de aire comprimido .
(no representado).

Aun cuando, por la claridad de la ilustración solo se 
han dibujado dos de los.chorros ( 3) ,  en la práctica se em- 
plea mayor número, como pOr ejemplo, veinte que se montan 
a intervalos equidistantes en torno del conducto circular 
( 6) .  El a ire  procedente de -los chorros ( 3 ) tiende a redu­
c ir  la temperatura y,-.por .consigu ientela plasticidad’dé­
la tubería estirada.. -La 'regulación d iferencia l de.los dis­
tintos chorros .sirve.para, controlar la uniformidad del es­
pesor de la tubería soplada» Asi pues, al soplar la tube— 
f ia  desigualmente y .al desarrollarse Un trazo delgado, un 
poco más de aire-del chorro (.3) por encima, de lata.trazo 
particular, dará un enfriamiento adicional a aquella por­
ción de.la tuberia,- El enfriamiento adicional tiende a re­
ducir la dilatación y adelgazamiento, de la porción por de­
bajo, obteniéndose asi mayor .uniformidad del espesor.

La _tubería, ( I )  a-continuación pasa por-una serie de 
tres cajas ventiladoras anulares ( 7a, 7b y 7c ), que' d ir ija  
aire de refrigeración contra la  tubería, A dichas cajas 
ventiladoras ( 7a, 7b y 7c) puede suministrarse aire bajo
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pres.loa de unas pocas'-pulgadas le  agua, procedente de un 
■conducto, común- ( 8) y  fu e lle  mecánico ( 9) .  % 1 aire suminis-
trado de ta l manera a las cagas ventiladoras, puede descar­
garse para establecer contacto con la-tubería (£ ) a través 
de uña serie'de o r ific io s  (?>, que pueden situarse a:.-Inter- . 
valos espaciados: 'dentro de' la , pared periférica .In terior de 
cada -caáa ventiladora, ;.susCeptll)les ,de ser regulados/ de ■ . 
tamño a l desplazar , los amortiguadores , ( 10) o válvulas de 
dontrol comparable.'

Una ser ied e  rod illos horizontales (E) de libre rotas 
cién, y otros' verticale® -(&'*>». m  provee'para e l apoyo y ■ 
e l control del tamaño de la tuberia."  ̂los rod illos íft y R ) 
se montan'eñ sentido transversal dey y" tangencia lmeate a, 
la periferia 'de; la tubería .,en circuios/espaciados que se. 
disponen coaxialmente' en-relación con las- .cajas .ventilado­
ras (?a-,-7b y f  e ), para que en . ta ld ispos ic ión  limiten e l

''diámetro a l que ' se -sopla' la- tubería,, sustancialmente, ta l \
y como se maestra en la figura/1 . Aun cuando no parezca

■ necesario par,a @1 entendimiento de la--presente .invención, 
puede-adquirirse-tina descripción-más; detallada de los..ro-- 
d lllos : ''(R y-R#) 'y  :de 'su/funGidnaaiientoy a l-re ferirse  a la 
solicitud de patente en los IS.DB.. copeBdiente. de -lames , 
Sai-ley, depositada .juntamente contesta solicitud-...

pespués- de- pasar través de las cajas ventlladorás . 
( 7a, y 7c) y los /rodiÍlbs (E y  R ' ) , la. tubería de -dobla 
¿n -pd-rte 'mediante un. conjunto de rod illos , .que incluye-una 
serie ".de rod illos ...metálicos (11 ) ,. situados, ‘en sentido trans­
versal'de. la  tubería a lo --largo de dos . linead, convergentes 
por encima y debajo de la tubería, suStancialmente ta l y 
como Sé "representa y.describe-en la solic itud de. patente 
en-loS Bl.UU.- Serial da - 2.956»- .depositada e l 17 de Enero . .  ̂
de .1:948. por Bailey y Beber. - SI" .conjunté de, rod illos , pr®n-

■ '-BádOré» d©:. tubo incluye un bastidor- (12 ). provisto , de mon- . I 
tantea angulares '(13) .sujetos-en sitios-apropiados mediante 
■elementos longitudinales.. superior. ,©. in ferior (14 y 15).», 1
- por elementes transversales (16), los'refuerzos-de-.ángulo 
'(17) proporcionan .la rigidez necesaria '.del.bastidor.., los 
rod illos-'(11)  giran en pares sobré/.elementos de bastidor 
longitudinales superior, e in ferior (18 y 19)', estando' suje­
ta' --la-pañeja superior de elementos de bastidor (18) en es--
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pació apropiado por elemento» transversales anterior ^-pos­
terior. (18a y 18b) y  la pareja .inferior, por elementos de 
bastidor ( 19) en sujeción análoga por elementos .transversa­
les anterior y posterior (19a y 19b).' 31 extremo anterior 
de los bastidores de rod illo  (18 y 19’)' are.'apoya en los ex­
tremos de cadenas ( 20.), .que a su vez. sé apoyan en ruedas- 
catalinas ( 21) sujetas en los .extremos de un eje ( 22) , mon­
tado a -modo giratorio sobre"los extremos delanteros dé los 
elementos (14). la. rotación en e l sentido de las aguja© 
del relo j' (figura 1 ) de la s . ruedas catalinas. ( 21), impulsa 
las cadenas ( 20) a modo -de subir e l extremo‘delantero del 
bastidor Sel rod illo  superior (18) y simultáneamente bajar 
el extremo delantero del bastidor'de rod illo  in ferio r ( 19) 
a modo dé agrandar la distancia de los . elementos de basti­
dor (18 y 19) a 'p a rtir  de la linea central d é la  tubería 

■ (T ) en cantidad, análoga.. Somo resulta evidente por los d i­
bujos, la-rotación en "sentido contrarió de'dichas ruedas 
catalinas ( 21) ,  reducirá la-distancia entre los elamentos 
de "bastidor de rod illos  superior e in fer io r (18 y 19) en 
cantidad- análoga por encima y debajo' de la linea central de- 
la tubería (T ).

Los extremos posteriores de los elementos de bastidor, 
.(18 y 19), ©e apoyan de manera análoga, ajustándose sus 
.posiciones'por las cadenas ( 22) que engranan con las ruedas 
catalinas ( 23), montadas en los extremos de un eje -transver­
sal (24) rotatorio en los elementos de bastidor longitudin- 
a l (14). . /  .. ' '

Con el f in  de asegurar e l suficiente enfriamiento de 
Ma. tubería-y. de ta i  manera' impedir su adhesión a-.los rodi-r 
líos  ( 11) ,  se provee enfriamiento adicional mediante fue­
lles-mecánicos stiperior e In fe rio r  (25 y 26), que se mon­
tan sobre los bastidores superior e in ferio r (18 y -19) 'y  
cuyo aire- se dirige mediante conducto© adecuados ( 25% .y 
26a) hacia ambas or illa s  de corriente arriba de los rodi-, . 
.lio©: superior e:-in ferior ( 11)-'y la porción de la "tubería 
abarcada:-por-ellos».

. 1 partir d.é -los rod illos ( 11)  , sé t ira  de la tubería . 
( f )  : mediante. un ;par" de rodillos'tira-dores (P) á través de 
un-mecanismo de troquelado (G) que tiende a prensar aun 
más dichá tubería y a l mismo tiempo, en nooperación con la

• *  -



presión'fluida interna, introducida.y mantenida por e l 
conducto de-presión (l),- a formar pliegues, flejes-O  tro--.

- quelados. (27). en los lados del tubo ;prensado según se 'dea-' 
.cribe con'mayor de-baila a continuación. ■. ,A partir de los-' 
rod illos tiradores (P)., e l tubo ya prensado y troquelado 
se alimenta- a, y sé enrolla sobre un carrete '(28). montado 
en el. ©je motor ( 29) ,  de un mecanismo de ©nroUsuai ent o con—

. vencinaal ".(no representado)» ' - ' - .
"Al referirse -adora más especialmente al mecanismo de 

. troquelado ( S ) , y a su funcionamiento, este .incluye un.ele­
mento moldeador in ferior ( 50) y otro elemento moldeador su­
perior (51 ), que .-se .espacian-entre "sí de .modo convergente ' 
mediante- .pare© de elementos de cuñas .cónicas“.superior' e 
inferior. (32 .y 35),- situados-.adyacentes & los .bordes la te - ' 
rales .de . los elaaentos- (J>G y .31) ,  suá-etandó,las..cuñas (.32 
y 32)». de modo ajusta ble, entre s£ medíante pernos y tuer­
cas convencionales (34)..’ .

, ;. En la- forma .de--.realización^-repi*®sentada, .las superfi­
cies inferiores (32a.y 53a) de; cada par',de cuñas (52 y 33)"' 
se .disponen en planos paralelos distanciados verticalmente 
y  situados equidistantemente d e l 'e je  o linea central de la 
'tuberiá, ( f ) .  que pasa entrambos. Interpuesta .entre cada " 
:par de cufias, laterales (32 y 32) se encuentra una hoja-di­
rigida hacia dentro -(55)* provista -de -bordes interiores re—

.- dondeados (35a) y, ranuras; (jé);-,-.-a. traváe/de;.-los. .cuales .pe­
netran loe’.pernos (;34). las  ...ranuras .(J6 ̂ permiten e l  ajus­
te d.e las; hojas-,(35) dé modo que los'bordes ( 35a)'..convergen 
en el- mgulo apropiado para- profundizar .los troquelados ,©

■ pliegues -(27) en 2a tubería- (1 ) a l prensarse -esta por las 
paredes moldeadoras-convergentes' superior e in ferio r ( 30a /

.y 3 1 a ) y  "mantener las'a. una; anchura determinada'por las pa­
redes .'.laterales -<32a..y": 33a ), _

Según la invención, se. han-provisto medíos*para e l 
ajuste latera l de las posiciones de -loa. elementos de cufias 
(32. y 33) entre, s í , ‘ y los elementos (30 y 31)y con el fin. 
de modificar la .casara de troquelado' ó Conducto formado * ' 
por ellos,, en secciones .transversales, determinadas a lo  lar-: 
go de su extensión* -ln ía forma de rq^.lizapión representa­
da, el medio de ajuste comprende abrazaderas' en foima de'-ü- 
0 7 ) , -cada cual provista de un-para de torn illos-a presión;-.-
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: . 240.- Y -4©-tornillo®- dé.- 3-juste de oreja superior ©
in fer io r Ó9& y 59b )« Según se muestra en e l dibujo, los '

,-tornillos de ajuste (38) > a l ser. atornillados, ’ sujetan lo®
^bordes correspondientes de los elementos -Inclinados (30 y
51), fijando los tornillos.. (39a y 39b) »• normalmente a. las

. / - 245.-' superficies exb eriores _ sobre las cuñas- respectivas '-(32 y  .
33),* . de modo qíie ásta© se-..empujen.hacia adentro al atn-m-f-.

* .liarse los to m illo s  de- a-juste ( 39a y 39b)* \
; ■ • .. . • Aun cuando, para ,2a claridad de .la ■ ilustración, solo

: .250,-\
■ se-ha representado una abrazadera deajuste ( 37) para cada 

par de cuñas (32 y 33) , ,  se comprenderá .que en la práctica
dicha.abrazadera-( 37) y -tom illo s  de ajuste ( 39a y 39b), 
pueden .situarse adyacentes a los- extremos de - cada par de 
cuñas (32 y 33)',:.dé modo.. que. pueda efectuarse el-ajuste'

; en ambos, extremos,, .sin- tener que desplazar la; abrazadera
(37) primero a -un,extremo y luego.,al .otro*

. ' ■ ' - Asimismo resulta evidente, que en adición a los. to r-

V. a illo s  (39a y 39b) para.el'alance in terior de las.cufias, 
-pueden-incluirse en la .abrazadera 'de a juste ( 37) , to ra l-■
lío s  de tensión para e l retroceso de las cuñas (32 y 33) ,  ■

260.- 0 alternativamente'pueden sujetarse los torn illos ( 39a y
39b ), de modo giratorio .contra.el:movimiento la tera l den- '

■ tro de-las cufias, de'modo, que se puede avanzar 0 retrose-'
. dér la. cuña-mediante un soló to rn illo . Asimismo pueden -

proveerse .tom illos  de ajuste análogos para él. avance-y
. . ‘ 265.- ■: ■ retroceso de las hojas de- troquelado.( 35)  dentro de los l i ­

gnitos admisibles por las ranuras de ajuste ( 36) .y lo s  per-
- • : ..-nos (34). . \

■ 'Independiente de los perfeccionamientos provistos pa-
* ra e l ajusté de las cufias (32 y 33 ) y dé las hojas de tro*-.-

■ ‘ 270*- "' quelado (35), es importante porveer, como en el aparato 
. representado, medios pana efectúat el-ajuste sin Interrup—' 
cion del pasod e la  tubería (T) -a travls del dispositivo
de troquelado (G ). . •

i  Con e l f in  de fac ilita r 'p rec is ión , de ajuste,, puede
formarse e l .tablero superior ( 31); dé vidrio  u otro- material 

. transparente,, como poMstireao 0 metacrllato, de-manera que 
permite observar ..el. contacto de la -tubería, con varias su— '

. pérfic ies de moldeo int e r ior-, - El elemento transparente( 31)
resulta muy deseable cuando':*® moldea: y troquela'tubería -

-; :■ T i -  . : -■ ; : t| - :  :
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28G*r-/'' - transparente» ' /
V in la práctica resalta conveniente que los rod illos 

(? ) ...arrastren.la tubería/($), de la. -Miera. (D) .'.7 de disponer 
e l : an illo  de. chorros ( 5} ;  los circuios espaciados de redi- '• 
lío s  (E j  las. cajas .'ventiladoras (7a, 7b y 7c) 1 las 

285#—'. ] .orillas de rod illos ^inclinados. superior.a 'Inferior- ( 11);' y 
'el dispositivo de troquelado (G), simétricamente con rela­
ción -a la. linea' central^y equidistantes d'e.a l l í  en. eúdl- 
quler; g.eccipn. transversal"dada* . lo. dicho resulta..muy dese­
able con relación a lo® rod illos ' tiradores (? ) y eÍ"dispo~ 
a ltivo  d©-troquelado .(G) donde - cualquier desviación de -i® 
linea de contacto de'lo® 'rodillos del plano de las-hojas ■ 
d.e- troquelado- ( 55)  tiende a-.producir'pliegue® desiguales 
por encima- y :por daba-jo de la linea de troquelado.»

.Durante .la-operación, "la.-tubería .estirada.(f> ed ia - 
295'.,- fiada-de-airé-,para establecer contacto de Igualación con

■los,,.rodillos (E y ’BÓ) 'que. .impiden • def onnación p lástica• ul­
te r io r » A-continuación la misma .presión'de aire sop-la'.sobre 
la porción.de la  tubería- en e l dispositivo de troquelado 
dándola -la forma señalada "en Xa figura. 4» - 

500.- B1 plegado se efectúa-mediante las hojas (55), mientras
. qú®. la s , cuñas'- laterales/ (52 y  *>$) ' sirven para controlar- - la-, 
anchura de los pliegues superior © inferior.-.,' la  presión 
infladora obliga a. .la tubería ,a ' llenar la.-, cavidad. de moldeo 
o conducto por toda;su. extensión.. JEjos rod illos (11) ej.er- 

505. -  cen -lá sxifici-ente' tensión, longitudinal' .para -impedir que la  
presión infladora in terfiera  con los pliegues de troquelado 
entre' e l conducto limitador y  los rod illos . - 
,- . Puesto que e l pierdo- se efectúa mediante .-las hojas
'-053'*.'será-preciso'emplear los-tableros/laterales o. cuñas- , 

51DÍ-1 , / ( 52- y 53) para controlar la anchura de, los pliegues,-superior 
. e inferior*:' las ’ cuñas se controlan- independientemente y 
son-usadas para conservar la, igualdad de pliegues* ®a pre­
fe r ib le  que la tubería-plástica, rellene e l molde por toda... 
la •longitud de- la- unidad* '--.De- otra''manera, puede perderse lá - 

515*— ■ estabilidad.-.del’ procedimiento y e l taiaño de troquelado»
Oon -el f in  detener repleto el-molde de troquelado,- se pre—' 
.clisa que la- tubería- tenga--un' diámetro'bien controlado.. : Si 
es demasiado pequeño-, se f'onmn'pliegues desiguales, y si.,©»: 
.demáslado‘ grande, se fonaán arrugas .
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.Para e l ' troquelado, es- pteclso 'tener suficiente pre­
sión de aire dentro de la tubería para que e l molde se re­
llene bien. Esto se. consigue a l in fla r  e l  troquelado para 
obtener e l tamaño, más bien que para efectuar el'estirado*. 
Demasiada presión de "aire'dentro de la  tubería puede- ser . - 

-molesto» por e l lecha de que-empuja e l material plástico 
contra las cufias, lo, que aumenta la fricc ión  y puede dar 
lugar a arrugas.- Pueda-,vencerse esta fricc ión  empleando 
conjuntos,, de rodillos espaciados en las cuñas, o en susti­
tución de e llas , o alternativameiité, u tiliza r  materiales 
que ofrezcan menor resistencia a l movimiento de la tuberia. 
A, partir del dispositivo de troquelado (-G), la tuberia se, . 
arrastra- continuamente en una condición troquelada de plano 
liso  a través de'los rod illos (P ) para ser alimentada a l 
.árbol enrollador ( 29) por donde se enrolla eomo en £28}.

Cualquier;tendencia que pueda tener una tuberia lisa  
a- partir de los;- rod illos (P ) de. arrugarse' al, ser enrollada, 
puede corregirse por e l  ajuste a la alineación del rod illo  
(28) y por aumentar e l a ire de los chorro» ( 5) adyacentes 
a las partes de la tuberia qUe resultan demaááado largas.

Hecha la descripción precedente, es preciso añadir, que 
los detalles de realización.de la idea, expuesta, pueden va­
ria r, sin que por e llo  cambie la esencia de la invención, : 
que es. la-que se desprende de, los párrafos que anteceden» , 
y se reivindica .en la siguiente

' . • '• - H 0 ,'g A.
En resumen!- la  Patenta de'Invención cuyo registro' se 

solicita., recaerá sobre las reivindicaciones siguientes 
' 1 ) . -  EROCEBIMIEOTO X APARATO PARA LA. FABRICACION LE 

TUBERIA ANGULAR A PARTIR DI MATERIAL TERMOPLASTICQ, carac­
terizados por, e l estirado' continuo de material termoplás- 
tico  por una-hilera anular-para formar tuberia, la intro­
ducción de presión fluida en ,1a.-porción descorriente arriba 
de la tuberia, e l soplado sucesivo de. porciones de la tu­
bería dentro de rod illos  espaciados de igualación a .un ta­
maño predeterminado de mayor diámetro que aquél de su tro­
quelado* e l inflado de dicha-tuberia dilatada a modo de 
establecer contacto de moldeo con un conducto de troquelado 
externo, y e l prensado de la  tuberia troquelada.

2) . -  Procedimiento,y aparato, según la 'reivindicación



'■.anterior, -caracterizados pór,\el ;,e®tírado -”coiitiatio de ma­
te r ia l  terrnoplástieo por una M iera anular para 'formar tu- 
\beria, la introducción de presión: .fluida en la porción de , 
corriente arriba'do ,1a tubería, la  dilatación, subes iva de ",, 
porciones de la ■. tubería por e l soplado a un tamaño prede- ' 
terminado dé mayor diámetro que aquel de su troquelado, e l 
plégñdo ' de: una porción, de tubería, .bacía dentrd contra ' d i­
cha .presión'afluida interna, y  e l  prensado de dicha tubería 
plegada'hacia dentro.

■ 3 ).-'irocedimiento^y a.imrato,-,; según las- reivindicacio­
nes 'anteriores,-'-caracterizados- por, > 1 - estirado continuo- , 
de dicho material en condición'caliente y  plástica por tina 
hilera anular para .formar tubería de pared delgada,''el es-,

, tabléclmiento de-una'-presión finida interna mayor que 'la 
extema sobre la tuberíadurante : su estirado en' condición ’ “ 

.caliente y deformabíe '.a '.partir, -de .'la h ilera, la dilatación'' . 
de dicha porción calentada : de la' tubería mediante dicha 
.presión diferene£al..a...tm; diámetro predeterminado- mayor, - e l ‘; 
enfriamiento' de- dlchcj material - dilatado por- debajo 'de sú/ 
temperatura. de 'plasticidad ■efectuándose-asi el".fraguado' 
de-dicha tubería dilatada, e l plegado de dicha: tubería en 
sentido- radial..hacia dentro .contra, dicha presión,.interoa, :-. 
y •:el prensado de. dicM . tuberia; plegado'hacia; deatrOf-

d ), -  procedimiento .y-aparatosegún las reivindicacio- . 
nes -anteriores, ca.ract eriza dos por,; e l estirado' .continuo -: 
de. dicho material en condición caliente y  plástica por une 
hilera anular para formar-tubería: angular o troquelada de 
pared.delgada,, e l  establecimiento de'una presión fluida, 
interna mayor que la- externa"-sobré la ■ tuberíaeducante su - 
estirado en condición: callente-'y deformable u.partir: de . 
la. hilera , la dilatación de dicha pone ión, ca lentada dé la 
tuberia mediante dicha presión 'diferencial a un-diámetro'.' " 
predeterminado mayor, e l enfriamiento de' dicho " material d i­
latado por'debajjo de.su temperatura de plasticidad efectu­
ándose asi e l fraguado-de. dicha tubería, dilatada.,. e l tro-' 
quejado de dicha'tuberia-fraguadá-hacia dentro-contra'di- - 
cha presión, interna, e l prensado y arrollamiento' de dicha ' 
tubería .troquelada sobre un. carrete, y  la-regulación de l - - 
referido 'énf iram.iento .en ®entldo,;:d iferettcial' en torno a la 
circunferencia', de dicha .tubería dilatada para obtener un •

1.
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earrete de dicha tubería troquelada sustanciaImente libre 
-de arrugas. ■

, 5 ) . -  jteocedimiento y  aparato,- según la-s reiyiádicacio- 
nee anteriores,' caracterizados-por, el estirado continuo 
de dicho material en condición Caliente y plástica por ntfa 

■hilera anular'para formar tubería angular o troquelada de' 
pared delgada, e l inflado de la tubería de una-presión 

'flu ida  interna durante e l estirado de. la tubería, e l enfria­
miento de dicho material termoplástico por debajo de s i  
temperatura, de plasticidad efectuándose asi e l fraguado de 
dicha tubería., e l troquelado de dicha tubería inflada,_ y 
e l .prensado de- la tubería troquelada mientra© se conserva 
tensión longitudinal y la tera l sobre dicha tubería inflada,

' . .6) . -  procedimiento y aparato., según las reivindicado-, 
nes anteriores, caracterizados'por, el-estirado continuo 
de dicho material en condición callente y plástica por 

' h ilera  anular para formar tublria angular' o troquelada de 
■pared delgada, e l estableciminnta de una presión fluida 
interna mayor que la.externa sobre la  tubería duráate su 
estirado en condición callente y deformablé a partir de la 
h ilera, la dilatación de dicha porción ©alentada, de la tu­
bería mediante dicha' .presión d iferencial a un diámetro pre- 

; determinado mayor, limitándose positivamente a l diámetro 
a l cual se dilata la tubería, e l enfriamiento de.dicha tu­
bería dilatada por debajo de ai temperatura de plasticidad 

. efectuándose asi e l fraguado de dicha tubería dilatada, la . 
■regulación de dicho enfriamiento en sentido d iferencial en 
torno a la .circunferencia, de dicha tubería dilatada, pro­
gresivamente troquelando:y, prensando dicha tubería, y e l 
arrollamiento de dicha tubería troquelada y prensada sobre 
un dispositivo dé arrollamiento. .

.- 7 ).-  Procedimiento y aparato, según las reivindicacio­
nes. anteriorescaracterizados-por, .el estirado continuo 
de dicho material en condición caliente y plástica por una 

'h ile ra  anular para formar tubería -angular b troquelada de 
pared delgada,- e l establecimiento de una presión fluida 
interna mayor que la externa • sobre .¿a';tubería durante su 

* estirado' en condición caliente y deformable a partir de la 
hilera,, la dilatación de dicha porción calentada de -la tu­
bería -dilatada mediante dicha-presión d iferencial a un d iá - -

_ j
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metro predeterminado mayor, restringiéndose la excesiva ' 
dilatación, e l enriamiento de dicho material dilatd&o 
por debajo de v-su temperatura de,plasticidad; e f e c t u ó s e ' : 
asi @1 fraguago de dicha tubería dilatada', ' la  regulación. : 
de dicho enfriamiento; ■ aa. sentido d iferencial en torno a- • 
la circunferencia de dicha tubería diíátada, e l enfriami- ‘ 
ento u lterior de dicha tubería, progresivamente, troquelan­
do y .prensando dicha tubería inflada, y e í, arrollamiento - 
e dicha tuberia troqeulada.y prensada ,sobre un'.disposi- 

tivo de arrollamiento. • '

■¿ " V: ■reoGe<illaientó T  aparato, -según las reivindicaeio- ■
* >®«®-.wlter±c«?e*, caracterizados por , una hilera /anular, un .

troquel para e l troquelado continuo, de material termoplás- ' * i 
tico a partir de la hilera anular, en forma de una rtuberia 

, medios para introducir presión flu ida dentro, de ̂ la tuberia 
a modo de in fla r  porciones sucesivas de.la  tuberia, medios 
para troquelar la ;tuberia inflada, F medios para prensar- - ’ !

■ ¿4 -tubería .troquelada.' - ;

, 9). -  Prodedimiento, y aparato,- -según las reivindicación 
' fles anteriores, ■ caracterizados por, una ■ h ilera anular, un. 1 

troquel -para e l troquelado-continuo de material tennoplás- ^
- tico  -calentado a: .partir de la.M iera, anular para "formar - 
una tubería,- medios .para prensar la tubérin .corriente.a¿¿4o- ! 

,de — —lera » m®dios para, troquelar dicha tubería,-y medies ¡ 
para introducir presión fluida dentro de. ,1a porción co rr í-  ‘ !

'• . '®fbe arriba. de la tuberia para asi in fla r  porciones suca- '■!
sivas de la tubería a un tamaño predeterminado mayor -que '

. . m  diámetro de estirado, estableciendo asi contacto de mol- 
deo con dichos medios de troquelado., ‘

. 10) . -  Ercosdlmiento y aEarato, s e l  las  reivindicacio­
nes anteriores, caracterisados por, una M iera anular/ ün - 
troquel para, troquelar continuamente e l material teraopláe-
tloo calentado a partir de.’la M iera  anular para fom ar ■ '
una tubería, medios papa prensar la tubería, corriente abajo 
de la hilera, medios para introducir presián fluida in fla - 
ora en la tubería, -un conducto limitador a travás del cual 

“  toCe dieba presión fluida Infladora, provisto de .
bojae- que se extienden dentro de dicho conducto para e l tro - ' 
quelado de la  tubería inflada, y medios para ajustar e l ta -

mno de dicho conducto durante-el-paso de dicha tuberia.



11)w- Procedimiento y aparato,, segán-- las ;'reiyindicacio-
' nes anteriores,' cateterizados .por» una hilera 'anular-, un 
troquel para el .troquelado continuo de material termoplás- _ • 
■tico, .calentado a 'p a rtir  de ' lathllena para, forraar una tube­
ría  , medios-.para prensar la -tubería corrienteabajo- de la. ' 

.M iera, medios para' introducir presión fluida infladora en 
la  tubería;.un conducto' limitador a través del cual se tace 
pasar dicte presión fluida 'infladora', provisto de. tojas que 
se extienden dentro de dicto conducto para e l troquelado 
de - lat tubería inflada, y .medios que'..permiten-el ajuste de
dictas, tojas .dentro de, dicto conducto durante e l paso de
dicta- tubería.. •

''l2-)v--Er.oceáiiftiexíto y aparato-según las reivindicacio­
nes-anteriores,. caracterizados po:r , una M iera anular,, un 
troquel-para el,-troquelado continuó -de. material 'termoplás- 
tico calentado a partir. de la M iera para-formar una tube- - ■ ; 
r ia , un conjunto de rodlílod ajustables corriente abajo de 
ia;tllerp',para prensar en parte la  tubería, medios para 
regularizar e l ángulo al cual se' -prensa la  tubería-mediante 
dicto conjunto'dé'rodillos, medios para, troquelar y vlover 
aprensar dicta tubería, medios para introducir presión 
flu ida infladora en-la porción corriente arriba de ,1a tube- 

' ria.-para ‘ asi in fla r  dicta .tubería -contra dicto conjunto de . ¡ 
rod illos ajustabies y dichos, medio® de troquelado, y medios 
para prensar'por' c.caapieto la tubería troquelada y para sa- ■' j 

■ car la .tubería; bajo' tensión de; la  hilera-. - - •
i§.) * -  • Procedimiento ' y  aparato.,; según. las ■reivindicacio­

nes anteriores, caracterizados'por,, .una M iera  anular, un 
troquel para troquelar contituamente material termoplás-'

\ t ic o ;-que se estira en condición- plástica, -medios para.in- ■
' f ia r - la  tubería plástica, medios-para calibrar y fraguar..
dicta tubería -en condición rígida,., medios , para troquelar 

. la! tubería inflada:, .y médios para sacar dicta'...tubería de ' 
la. M iera y dicho'® medios d e t  roque lado, desinflándose la 
tubería troquelada.

14).-.;l^ocedimientoyapa'rato-,'según,lasreivindicacio- 
’nes .anteriores, caracterizados por 'e l hecho de formar tube­
ría  angular por e l estirado-/de .'.'material- termoplás tico a 'par­
t i r  de und M iera-y  -medios para eliminar la plasticidad de 
dicha tubería,'medios para in fla r dicha tubería,-un conducto '
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para prensar dicha tubería inflada, provisto de dos paredes, 
superior e - in fe r io r ,- - júxtapuestas y convergentes, paredes 
laterales ajustables, y hojas de troquelado convergentes ' 
qüe.penetran .por dicho conducto a partir de dichas paredes' ' 
laterales,, y .medio® para, sacar diclaa-tiiheria de dicha .'hi- •• 
lera a .tzavesde dicho-conducto y  "entre, dichas hojas de 
troquelado* - i -  . . . * : -

,15-).- -B:oceáíip.l©ntó y aparato, según la reivindicación 
14, y medios-para e l ajuste de dichas paredes-laterales pa­
ra variar la sección transversal de-dicho conducto.

. 16)-.- Procedimiento y;aparato, según la reivindicación'' 
14,,y medios-para variar e l ángulo, de convergencia de las /■ 
hojas de troquelado en dicho conducto» . '

\ 17).- Procedimiento y .aparato,, según la .reivindicación 
14, y medios que permiten ajustar las paredes.laterales'y 
la distancia a la cual las hojas de troquelado penetran por 
dicho conducto.

18)»— Se reivindica,: por ultimo, como objeto sobre e l 
que ha de recaer la Patente de Invención que se so lic ita , 
n EEQaEDIMIEHTO I  APARATO PARA LA FABRIGACl£íí DETUBMIá 
AnGULAR A PARTIR DE MATERIAL -TERMOPLASTICO ", '

. Todo conforme queda descrito en la-presente Memoria, 
que consta de quince páginas escritas a ‘máquina y  dibujos 
que se acompañan.

.Madrid, a 3  de Julio' dé 1949. !

J
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