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—

que se acompaila a la solicitud de una PATENTE de INVENCION,
por VEINTE AKOS en E&PANA, a favor de la PLaX CORPORATION,
residente en %3% Homestead Avenue, HARTFORD (Connecticut),
Estados Unidos de America, por:- " PROCEDIMIENTO Y APARATO
PARA LA FABRICACION DE TUBEKIA DE MATERIAL TERMOFLASTICO ™.

Inventors— JAMES BAIIEY, de nacionalidad norteamericana.

Prioridad:- Solicitud de patente norteamericana, Serial
No 56,895 del 27 de Octubre de 1.948.
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La invencidn a que se refiere la presente Memoria,
constituye una novedad industrial,<con caracteristicas y
ventajas que la hacen merecedora del privilegio de explo-
tacidn exclusiva que por ella se %olicita, de acuerdo con -

Iuduutrlal del 26 de Julio de 1.929, texto refuna1do, pu-

‘blicado en %0 de abril de 1.9%0.

Ia finalidad’que se persigue con esta invencidn es
la de proporcionar un procedimiento y un aparato para la
fabricacidn de tuberia de pared delgada, de materiales
termopldsticos v en tal condicidn pldstica gue comunmente
se denomina libre de disolvente, 1 polietileno es un
ejemplo de un material termopldstico que, bajo condiciones
aprqpiadas de temperatura y-presién, puede elaborarse’
hasta adquirir formas u objetos deseados sin exceso de
disolvente y sin etapa de secado o lixiviacidn, tal como
se precisa al utilizar un exceso de disolvente con el fin
de asepurar la plasticidad del material. _

Existe una gran demanda en las industrias de empagque-
tadura y afines para tuberia pldstica flexible con un es—
pesor de pared de unas pocas milésimas de pulgada vy de
anchuras, en estado plegado, gue varian de unas pocas pul-
gadas a varlos pies. Hasta ahora se ha experimentadd gran
dificultad en cumplir con esta demanda y, en particular,
en satisfacer los requisitos de estrecha tolerancia, que
incluyen la conservacidn del espesor uniforme y anchura
uniforme en estado plegudo ¥y de plano liso.

Durante la fabricacién de dicha tuberia a partir del
estirado libre de disolvente de un material termopldstico
reblandecido al calor, resulta deseable méantener la pre-
sidn de aire dentro de la tuberia para impedir el plegado
¥y pegado iut@th, Y asimismo para extender o estirar la
tuberia a un tamafio deseable que puede ser menor o mayor
que la tobera de estirado. - Hasta ahora ha sido muy difjcil
conservar la tuberia en el tamatio deseado, en virtud de la
dliicultud experimentada en controlar la temperdtura y la
presidn de fluido interno, que representan dos factores
que en gran parte se influencian mubuamente.

"Un objeto de la presente invencidn es el de proporcio-
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nar un procedimiento y un aparato para la fabricacidn de
tuberia termopldstica plegada O de plano liso, &usceptlble
de superar 0 sustancialmente reduclr las ehuﬂCldﬁdS difi-
cultades y otras acompafiantes & ebtdb.

Un objeto més especifico es el de proporcionar un me-
dio para el troquelado de precis ;idn de 1la tuberia y en el
cdal las variaciones de temperatura y presidn presentan
efectos de poca importancia.

Otros objetbw v ventajas de la presente invencidn re-

ultaxan evidentes a cusalguier perito en la materia por
la siguilente descripeidn de la. misma, "

El procediniento de 1a invencidn, en términos @exera-
les comprende el estirado en caliente de una tuberia plds-
tica d@ pared delgads., controldr la. temperatura de la tu-
b@lld, extender la tuberia en contacto con rodillos de
troquelado talgeuc1¢lmeute dlbyueato% en una serie de cir-
culos espaciados y. concéntricos con la tuveria, y el en-—
frlamlento, fraguado y plegado de la tuberia troguelada
en una opexdc1on continua.

Segin la invencidn, dichos rodillos de troqueiado
poseen movimiento giratorio libre, ‘de manera que al reci-
bir la tuberia en una cond1c10n pldstica y bajo una ligera
presidn 1niladora a partir de la tobera de estirado, no
se presenta ac01on de de)lizamiento entre los rodillos ¥
la tuveria, manteniéndose asi un contacto de troquelado
sustancialmnente libre de toda friccidi.,

Los rodillos se situan a intervalos equidistantes en

Cun cPreulo alrededor de la tuberia. -ruede ajustarse la

posicidn de cada rodillo con el fin de variar el tamafio y.
la forma & la que ha de inflarse la tuberia. ZFuede pro=
veerse una sevie de tales @nillos o circulos de rodillos
a intervalos espaciados con el fin de proveer limites de
troqueimdo y moldeado, exentos de friceidn para la tuberia
hasta su enfrismiento ¥ fraguado ¢ SEUTo contra cualquier
deiorlu01on plxablca posterior por la prfalou lniidaora.
Cada cifrculo de rodillos puede defindir el mismo pa-
saje de moldeado para la tuberia, o sino los distintos cir-
culos pueden definir sberturas sucesivamente mayores o
menores, con el fin de proveer un incremento o decremento
en el troguelado de la tuberia haste un troquel&ado o mol-
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deado final.

Bl aparato utilizado para la realizecidn de la pre-
sente invencidén ha sido revelado ¥ descrito en términos
generales en la solicitud copendiente Serial Ho %8,606,
depositada el 14 de Julio de 1.948, de talzell y Reber,

. cedida al cesionario de la presente solicitud.

Para facilitar una descripcidn mds detailgda de 1la
invencidn, se hace referencia a los.dibujos_que se acom-
pufian y en los cualest—-

La fig.1l es uiba.vista en elevacidn luteral del apara-
to para produclr tuberia de pl&no liso de dcuerdo con la

dnvenc '.'LOIl'

Ia fig.2 es una vista de gseccidn transversal por la
linea 2-2 de la fig.l que muestra la dlqublclon de un
c{rculo de rodillos de troquelddo tangencialmente dispues-—
tos ¥ & equidistancias en 1Torno de la tuberisag ‘

Ia fig.? es una vista en elevacidn lateral de und
por01on,de la fig. -1 que repleacuta uns dl%pcslclon distin-

ta de los rodillos de troquelado convenientemenhe ajusta-

‘dos pars el troquelado de tuberia de menor QLumetIO'

‘ 1, fig.4 es 1a dmnllacxon de uno de los conjuntos de
rodillos 5eﬁdl&doa en las figuras 1y 2, gin las partes
adgacentes del aarato con el fin de poder ilustrar clara-
mente los dispositivos de aau%te pura los cagaunto de '
rodillos, v ’ |

la fig.5 es una vista andloga a la de la fig.2 de un
coujunto de Todillos de troquelado modificado, provisto
de un circulo de ocho rodillos de troquSLJdo en vez de
cuatro, dispuestos de manera aaustable ¥y éen superpoulclon
en torno de la tuberia.

Al referirse a la ilg.l de los dlbuaos, la forma de
realizacidn repreqentada de 1= pres egte invencidn incluye
uné hilera para buberia (D) de la cual puede estirarse,
de modo continuo, urs tuberia de pared delgaca (). ©Be
provee un mecanismo de estirado conveniente que .se sefiala
de modo fragmentario en (B), v que puede incluir partes
o componentes de calentamiento, homogeneléa01on ¥ produc—

toras de pre esidn pars hacer pasar un material plistico,

tal como polietileno, a traves de la-hilera (D) bajo apro-

- piadas condiciones estiradoras de temperatura, pre%lon v
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homogeneidad. | ‘

A través de la hilera (D), se extiende una conduccidn
de presidn (1), controlada por una vélvula (2), a través
de 1z cual se introduce un fluido conveniente, €Omo pPOT
ejemplo aire, con el fin de mantener un& pres :1dn adecuada
dentro de lu tuberia (1) ¥ que Dermlte dilatarla al did-

‘metro de&eddo.

1a tuberia (1) que sale de la hilera (D) se enfrisa
por aire al pasar por un anillo o circulo de chorros (3),
de tipo mechero de g&s, gque =€ montan‘sobre un COﬂducLo
civeular (6). Vélvulas de aguje ()), de iun010ham1euto
mamual, controlan 1nd1v1dualm9ute ¢l enfriamiento por aire
que se suninistra & los chorros (%) del conducto circular

-

(6) que se acopla com un suminiegtro de aire comprimnido .
(no repre %awtudo) v
Aun cuendo por 1a clarlddd de la ilustracidn sold se
han dibujado dos de los chorros (%), en la pructlca ge em=~
plea mayor ndmero, como por ejemplo, veinte gue ge montan
a intervalos eouidlgtdﬂtes en torno del conducto circular
(6). Kl aire procedente de los chorros (%) tiende a redu-

¢ir la temperatura y, por consiguiente, la pl&%tlbid a de

1z tuberia estirada. Ia regulacidén diferencial de los dis-
tintos chorros sirve para controlar la uniformlddd del es-
pesor de la tuberia soplada. asi pués, al soplar la tube-
ria desicualmente y al desarrollarse un trazo delgadc, un
poco nds de aire del chorro (%) por encima de éste trazo
pdrtlbuldr, dard un enfriamlento adicional a aguells porQ
cidn de la tuberia, @l esnfriamiento adicional btiende a Te-
du01r la 1lata01on y adelgazamiento de la paIcLon por de-

_bugo, OUtOniuthbe agi mayor uniformidad del espesors

1a tuberia (T) a coutirumacidn pasa por una serie de
tres cajas ventiladoras aaulares (7a, 7b ¥y 7c), que dirijan
gire de reirlpera01on comtra la tuberia., & dichas cajas
ventiladoras (7a, 7b y 7c) puede suministrarse aire bajo
pr651on de unas pocas pulgadas de agua procedente de un
conducto comin (8) y fuelle mecdnico (9). E1 aire suninis-

vtrado de tal manera & las cajas ventilsdoras, Dunqe descar-

gdrse para establecer contacto con la tuberia (T) a través
dé uns serie de orificios (7) que pueden situarse & inter-
valos espaciados dentro de lz pared periférica interior de
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cada caja ventllddora %usceptible de ser regulado mediante
el dGQDladelentO de los dmortiguadores (10) 0 valvulaa de
control comparable. .

, Una serie de rodillos horizontales (R) de libre rota-
cidn, y otTos vertlcales (R, se proveen para el apoyv ¥
el control del tamafio de la tuberia. Los rodlllos (R y'R )
se montan en serntido tran%versal de, ¥ tdngencialmente By
la periferia de la tuberia en circulos espaciados que S€
disponen coaxialmente en relacidén con las cajes ventilado— °
ras (7a, 7b y ' 7c), para que en tal disposicidn limiten el

didmetro al que se sopla la tuberia, %ubtdncialmcnte tal ¥

com6 se muestra en la-fig.l y 2. .
Iﬂb rodillos (R y. R’) se montan de manera giratoria

;por sus extremog en soportes de coalneta 1ndividuﬁleq, en

forma de -U=, que ge sujetun en Sus centros a cuatro asien—
tos (12). Uno de esos asientos (12) lleva todos los rodi-
110s horizonkales inferiores (r),. vy el segundo asiento (12)
todos los. rodillos horizontales superiores (R). De la mis—
ma manera, todos los rodillos verticales (®Y), a la izquier-
da de la tuberis (P en 1a fig.2) son llevados por el tercer
ablento (12), y todos los rodillos’ verticales (R’), a la
derecha de 1la tuveria (1) son llevados DpoT el asiento (12)
plmero cuatro. Cada uno de los asientos (12) se.sujeta de
modo aauqtable.en puntos espaciados a los extremos: ft.n’e;er:i-.o--'t
res de su propia pareja de varillas de apoyo ¢14) que se-
extlenden radialmente de la tuberia (T). Ias varillas(l@)
se apoyan de modo deslizable en cojinetes individuales{(1%),
los cualeb, segun se vé en los dibujos, se uJetan a las
cajas ventiladoras (7a, 7oy 7¢). ' hpoyad&q;de tal msnera)
pueden moverse dichas varillas (14) eu sentido radial hacia
adentro 0 afuera pdra asi aumentar o reducir la forma del
pasaje definida por cada uno de los distintos circulos de
rodillos (R y R7). Cada una de las varillas (14) estd pro-
vista de un sujetador ajustable (16 en la fig.4) para ator-

nillar 1s varilla a la posicidn de'aju%te'deseado.

Asimismo se han provisto medios para el -ajuste longi-
tudinal de cada uno de los asientos (12) con relacidn a
sSUS varillas de apoyo (14). En la forma de reallzacion re-

presentada en la figura 4, se ha provisto a este fin, una

s ¥
conexidn de ranura y perno (17) eutre el extremo interior
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de cada varilla (14).y su asiento (12). ,
Después‘de pasar a través de las cajas ventiladoras
(7a, 7b y 7c¢) y el pasaje-limitador, sinffriocién, defirido
por los rodilles (R y-K'), la tuberia (7) se dobla en parte
mediante un comaunto de rodilloes que incluye una serle de
rodillos metdlicos (18), situados en sexntido trdDbVGLhdl
de 12 tuberia a lo largo de dos lineas convergentes por en-
cima y debajo de la tuberia, sustancislmente tal ¥y como se
representa y describe en la solicitud de patente en los
EE. UU. Berial Ho 2.936, de ﬁdlley ¥y Reber, deposituada el
17 de Hnero de 1.948, ) ; N _
* Bl conjunto de rodillos premsadores de la tuberia in-
cluye un bastidor (19), provisto de mortantes anguleres
verticales (20), sujetos en espacios apropiados mediante

E

_elementos de bagstidor longitudinales superior e inferior

(21 y 22), y por elementos espaciadores transversales (25)
Los refuerzos de dngulos (24) proporcionan la rigidez nece-
saria del bastidor. Los rodillos (18) giran en pdrbadm de
elementos de bastidor longitudinales superior'e inferior
(25 y 26), estando sujeta la pareja superior de eleméntos‘
de bastidor (25) en espacio apropiado por elementos trans-
versales anterior y posterior (25a y 26b) y la pareje in-.
ferior de elementos de vastidor (26) por elementos trans-—
versales anterior ¥ bosterior (26a y 26b), El extremo an-
terior de los bastidores de rodillos (25 ¥ 26) se apoya en
los extremos de caderas (27) que a su vez se apoyan en
ruedas catalinas (28) montadas sobre los extremos de un
eje (29) montzdo de munera giratoria en los exbremos ante-
riores de los elementos (21). Ia rotacidn en el sentido

de las agujas del reloj (fig.1l) de las ruedas catalinas(28)

‘impulaa las cadeuaq (27) a modo de hacer subir -el extremo

anterior del bastidor de rodillos superdor (25), y simul-
tédneamente hacer . bajar el extremo anterior del bastidor de
rodilios inferior (26), con el fin de aumentar la distancia
entre los elementos de bastidor (25 y 26) a partir de la
linea central de la tuberia (1), en cantidad andlogz, Como
resulta eviderte por los dibujos, la rotacidn en sentido
contrario de dicha ruedas catalina (28), reduciré la dis-

e ipierior (35 ¥ 26) en cantidad uuu&oga por encima ¥ de-
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‘aire se dirige medisnte conductos adecuados (38a y 38a)

dos en los lados del tubo prensado. Para nés detalles sobre
‘el mecaupismo de troquelado (&), puede referirse & 18 soli-

y& prensada y troguelada se alimenta &, y se enrolla sobre
un carrete (%4) montzdo en un drbol motor (35), de un me-
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bajo de 1a linea central de la tuberia (7).

Los extremos pOubelloer de los eclementos de bdstldor
(25 y 26), se apoyan de manera aauioga, s justdndose sus
posiciones por las cadenas (29) .que engranan con las ruedas
catalinas (30), montadas en los extremos de un eje trahsver-
sal (#1) rotatorio en los elementos de vastidor longitudi-
nal (21).

Con el fin de asegurar el suiiciente enfriamiento de
la tuberia y de tal manera impedir su adhesidn a los rodi-
llos (18), se provee enfriamiento adicional mediante fue-
1les mecdnicos superior e infer or (32 y 3%), que se montan
gsobre los bastidores superior e inferior (25 y 26) y cuyo

hacia ambas orillas de corriente arriba de los rodillos su-
perior e inferior (18B) y l&’porcién de la tuberia abarcada
por ellos.

A partir de los rodillos (18), se tira de la tuberia
(1) mediante un par de rodillos tiradores (P) a través de
un mecdnismo de troquelado (G) que tiende a prensar aun
mds dicha tuberia y al mismo tiempo, en’ cooperacidn con la
presidn fluida interna,'inﬂroducida y mantenida por el con~ -
ducto de presidn (1), a formar pliegues, flejes o troquela-

citud copendiente de la patente en los ¥E.UU, Serial Fo.-
38.606 de heber y Dalzell, depositada el 14 de Julio de
1.948. A partir de los rodillos tiradores (F), la tuberia

canismo de errollamiento convencional (no represenlbaco).

. Dursnte 1la operacidn del aparato anterioruente deséri~
Yo con referencia a las, figures 1, 2 y 4, cada uno de los
distintos cfrculos de rodillos (R y £°), puede definir la
misma abertura de troqueludo pura lu abertura. Sin embargo,
se comprenderd gue los distintos circulos pueden definir

aberturas de troquelado sucesivamente meyores o menores,

con el fin de proveer un incremento o decremento e el ta-—

mafic de la tubperia (l) yuid asl counsepulr clerta forma y
tamafio final. Un anbos casos, los rodillos (K y k") proveen

un limite de moleeado exento de friceidn para un punto en
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donde la tuberia se ha enfriado y fraguadeo lo suficiente
para evitar deformacidn pldstica posterior.

Gon referencia & los circulos o auillos de rodillos
(R y B”), suelen situarse los ejes de estos ‘rodillos que
comprenden el anillo, en el mismo plarno dispuesto en dngu-
los rectos al eje de la tuberia (T). OLin eubargo, al tra-

) - _ i . S
- tarse de tuberia (T, en 1la fig.»), de reducido diametro,

en donde lu lonrltud de los rodillos (i y i ) impide su
ajuste en el nismo plano para delinir la abertira de mol-

‘deo para el requerido peguefio didrnetro, pueden espaciarse

los rodillos (i) de los rodlos (H) a modo de sobreponerse

los unos a los otros de la manera que se sefiala en la

fig.5. ' , _ ‘ ;
Be apreciard que al poner en prdctica la invencidn,

4

el ntaero de rodillos (& y i°), disruestos.en cada ¢irculo

o anillo, ¥ el ”ﬁﬂPrO de dichoq anilios euplesdos en una

instalacidn especial, dependerd de la cantidad de lirita-
cidn de troqueiado necesario para impedir la excesiva in-
flzcidn de la tuberia en cualguier punto., Como'ejemplo,

la fig.5 muestra ocho rodildos (i”7) colocados ex un cir-
culo y en sentido tangencial para proveer limitaciéu exen="
to de friceidn en runtos equidistantes en torno de la peri-
feria de l“ tuberia,

Los rodllios {(x°7) se sobre, onen alternativeamente, de
menera que al definir el apnil o de limitacidn para el pe-
quefio didmetro de 1o tuberia (17), no establezcan contacto
entre si. Bin enbarzo, cusndo se ewnplean anill 08 de ocho
rodillos (k) para limitar tuberia de mayor tumano, suelen
ajustarse ‘los asientos (12) ¥y varilles de aj poyo (14) de
tal maners que se situen los ocho rodillos (ﬁ"),defum
epnillo dentro del mlgmo platio.

Ia aplicacidn de limitacidn de troquelado sin 1ricc1on
en le fubricacidn de tuberia ha aumentsdo en gra

»arte la

pTOdULLLQn.

Br compa racidn con pl)CPdJLLELbOu duJLO r08 gin limite-
cidn de inflscidn positiva, se obtiene una mayor relecidn
del difzetro de tuveria final al tamafio estirado eu la hi-
lera,

For la @resa;te imve;ciém se opbicpe mayor OrleﬂtdLLun
molecular y'mayor uciformided de temsifio y espesor de pared,
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segin la preoente iuvw;cién, 0o es preciso rezular

El sire u otro m@dlo int'lador, se introduce & bruve del
conductvo (1), cerrdndose la vdivula de control (2) cuando

. . . N .
se esvavlece la presidn necesarise en lu porcion de la tu-
svetia esntre le hilera de esuvirado (i) y los rollos prensa-

dores y estivadores (i) sjormalmente no se recgulere ajuste
posterior de ls valvula (2) puesto bue‘el nedio de pr'slén'
captaao en 1z porcidn inflsda de lw tuberls sirve para in-
flar 1l& tuberia sucesivamente estvirada. Bin gmbargo, cuan-
do se preuenta un canbio apreciable en 1a presidn infladora
tal como puede ocurrir cuando se presentan ag u}eroq de al=-
f#iler en 14 tuveria que peraiten el escape del &ire, u por
otras regzones cualesqueira, solo hapd falta abfir ¥ luego
cerrar la vdlvula (2) ul momento de reestablecerse la pre-
5idn necesaria. o ‘
Pequéﬁas vericciones de lu presidn infludora o interna
dentro de l. tuberia ofrecen poco o ningu un efecto sobre el

tamaiio de la tuceria en doide se enples la limitacion de

Y

troguelado sin friceidn ¥y cuslquier tendencia & arrugarse
1a tuberia durante el enrollamiento quedsa sustancialmente
eliminada., ‘

Formas de Leallzdcld gistintas a las ya ilustradas

para 1 obbencidn de éstas y otrus ventajas de la invencion

pueden ocuriirsele a cuanuler periteo en ld materia y, por

lo tunto se com,reldeLJ que las formus de realizacidn an-—

teriormente desciiteas se dan a solo tftulo de ejemplo.
Hecha la descripeion precedente, es preciso afadir que

los detalles de realizucidn de lu lcea expuesta, puelen va-

riar, sin que ﬁbr<ello cambie 1lu esencia de la invencidn,

que es le gue se desprende de -los pdrrafos que anteceden,

'y se relvindica en la siguleunte

4 0 1A,

En resunen:- Is Patenbte de Tnvencidn guyo 1em1;bio 5

-solicita, recaerd sobre las sigulentes relvindicaciones:

1).— FROCEULMILNTO Paka La FaBxICACION D TUiBnla Db
GATERIAL DERuUFLasl 100, caracterizado por el estirudo con-

tinuo de meterial termopldstico sin disolvepte a través de

una hilersa apular en la forma de uns tuberla el prensado
de una porcidn de corriente abajo de la tub seria, la intro-
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duccidn de presidu fluida dentro de ls porcidn de corriente
grriba de lo tuberia, y la expausiﬁL de ?orcioues sucesivas
de 1z tuberia por el -sopludo de la tuberia a un tawailo pre-
determinado de mayor didmetro gue aquel de su ebtlrddo.
2).= LTOCedLmLGutO pard la fabricacidn de tuberia de
material termoplfstico, caracterizado por el estirado can~
tinuo de material termopléstico sin disolvente a “través de
ung hilera snular en l= forma de unu tuberia, el prensado
de una porcidn de corriente auvajosde la tuberia, la intro-
duceidn de presidn fluida dentro de la porcidn de corriente
grriba de la tuperisa, lo exuunsién de porclones sucesivas
de 1z tuberis por el sopludo de lz Guberia a un temaflo pre-
determinado de mayor ¢ifmetro que 2quél de su esvirado, ¥y
la regulacian del soplado en correspondeacis con los cam-
bios -del tamanc de uns porcion de la tuwverls que pass por
;uuto remoto de lu porcidn de expansidn. '
,).- Frocedisiento pars la fapricucidd de tubelq de
pared delgada de nuterial ter: opldstico, caracterizado por
el estirsdo continuo de dicho mesteriasl en und Comdicién ‘
caliente y- ylubthd a través de uns hilera gnular en la
foraa de una tuberia, el es tablecitierto de una presidn
interna mayor que la externa sobre la tuberia durante su
estirado en condicidrn caliente y deforiable a psrtir de la
hilera, la diletacidn de dicha porcidn calentada de la tu-
veris rediante dicha presidn diferencial a un didumetro pre-

deteruinado wayor, el enfrie-iento de dicho material dila-

tado por dewvajo de su teuperatura de plasticidad, efectudn-
dose asi el frugusdo de dicha tuberia dilutada,

43, trocediniento pura la fabricacidn de suberia de
pared delgada de uaterial teraoplistico, caracterizado por
el estirado coutinuo de dicho .aterisal en uus condicidn
caliente y plfstica a través de use hilers anular en la
forms de una'tubﬂria, el estublecinisnto de und preﬁién‘
interna meyor gue la externa sobre la tuberia dursnte su
eatirado en condicidn caliente y deforuable a partir de la
hilera, l& dilatacidn de dicha porceidn culentaca de s tu-

_beria mediante dickas presidn diferencial a un aifetro pre-

deter.inado mayor, el enfrismiento de dicho nmsterial dila-

tado por debujo de su Teuperutura de pltﬁtl(ludu, efectudn-

dose asi el fr wdo de dicha tuveria dilatada, y la regu-




410, -

425

P - - o . 1A s
el estirado conbinuo de dicho material en und conuldelon

circursferencis de dichs tuberis estirada de acuerdos con la
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lacidn de dicho enfrisuiento diferencialmeunte en torno de
la circunferencia de daicha tuberia ewlirada. ‘
Y= Frocedimiento para 1o fobricscidn de tuberis ds
pared delgada de vaterial termoplﬁstico, caracterizado por
caliente y pifstica a través de uns hllers apular en la.
forma de und tuberia, el establecicdento de una presidn
interna muyor que la externsa sobre lu tuveria dursute su
estirado en condicidn caliente ¥ déformible a partir de la
hil@ra, ls ailetocidn de dicha poydién calentads de la tu-
peria wsalente dicha pr@biéﬂ diferencial a un didaetro, pre—
determinado mayor, el enfriusuiento de dicho material dila-
tado por debajo de su temperavura de plasticided, efectudn-
dose asi el fraguudo de dicha tuveria diletada, 16 regule-
cidn de dicho enfriamiento diferenclalmente en torno de la
circunferencia de aicho tuberis estirbda de scuerdo comn la
variscidn del espesor de dicha tuveriu, y el enfriumiento
posteridr de dichs tuberiz que se resgusarda contra su aflo-
Juniento y despluramiento leoteral con rglucién & su'eje de
estirado .
6) .= Procedimieuto para l fabricscidn de tuberia de
pared calgada de material termoplistico, carscterizado por
el estirado continuo de diche materiul en una - condicidh
calieute ¥ pléstica a truvés de un hiljers aﬁul&r ern la

forma de una tuveria, el establecimiento de una présidn in-
te

tiruao,en coudlcidn calliente y deforumeble & partir de la

rpa. nmayor gue le externa sobre li tuberia durante su es-

hilera, l= Gilatacidn de dicha porcidn calentada de la tu-
beria medicute diche presidn diferencial = un' diduetro pre-
deterniseco mayor, el enfri uiento de dicho moterial dila-
tado por debsjo de su tempersturs de plasticidad, efectudn-

dose asi el fraguado de dichs tuberia dilatada, la regula-

., v . . : . -
cidn de dicho enfriamiento direrencislmente en tornoe de la

variacion del ecpesor de dlcha *tuberia, el enfriu:lento pos-
terior de dichg tuveris gue se resguarda contra su ajloja-
miento y desplazamiento laterul con relacidn a su eje de es-
tiredo, y prenssado progresivo mientras se meutiene dicha tu-
beria sustuncioluente libre de arrugas, 1 regulacidn auto-
nitica de le referide presidn diferencial en corresrondencia
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‘seda sobre un dispositivo de eurollamiento.
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el estirado continuo de dicho meterial en una comaiciodn

 tirsdo en concicidn culiente y deforss

beria mediante dicha presidn diferencial a un difmetro pre-—
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con lu variscidn de le snchura de ld tuberia prensada que

pasa por un punto, ¥ el errollamiento de dicha btuberia pren-
7).~ Frodedimiento para la fabricacidn de tuteria de

pared delproa Ge msterial termopldstico, caracterizado por

caliente y pldstica a través de une hilera auular en la
forme de uns tuberie, el establecimiento de uuns presidn in-
terna meyor que lu. exterué sobre lé tuberia durante su es-
‘ ble a partir de la
<1da_dé ra Lu-

beria meuiante dicha presidn diferencial a uh diduetro pre-

hilera, 1w dilatacidn de dicha porcidn culent

ceterminado mayor, y lu repulacidn automftica de dicha pre-
s18n Giferencial en correspondencis con las varisciones ‘del
didmetro de 1 tuteria. ‘ o .

8).- Procedimiento para lo f iricacidn de tuberia de
pured del .aus de meterial termoplistico, caracterizado por
el estirado continuo de dicho muterisl er una condicidn
cuiliente y plistica a t+avés de uua bilera anular -en la
torma de uné tuberia, el esvablecimiento de wns presidn in-
terna By or que'la externa sobre lz tuberia durante su esg-
tirado en condicidn caliente y deformsble a partir de la.
hilera, la dilatacidn de dicha porcidn calentada de la tu-

determinsdo mayor, el enfrizmiento de dicho material dila-
tado por debajo de su temperaturs de plasticidad, efectudndod
se 51 el frapuado de dicha tuberia dil=atada, la'regulacién '
de dicho enfriamiento diferencialmeunte en torno de la cir-
cunferencia de Gicha tuberia cubiredaa de acuerdo con la
variscidn del espesor de dicha tuveria, el enfriswmiento
posterior de dicha tuberia que se resguarda contra su aflo-
Jamiento y desp"azami@ntd luteral con relucidn & su eje de
eatirado,.el prensado progresivo mientras se muntiene dicha
tuberia sustencislmente libre de arrugas, y 1 regulacidn
automdlica de ls referida presidn diferencial en correspon-
Gencia con lus varisciones de la anchura de 1o tuberia pren-
sada.,

9).- Procedimiento para l: falricacidn de tuberia de
pared delaggda de muterial termoplédstico, cerscterizado por
el estirado continuo de dicho material en una condicidn ca-

g




- 135436

-1t

» 480;— llente ¥ pldstica a travées de uns hllefd anuiar en la for—
ma de uns tuhulld, el establecimicento de una preblon inter-
na nayor que lu externa sobre la-tuberia durante su’ estlradc
en conalclonvcallente v ueiormable a partir de 1a hilera,
1z allat&cion de dicha por01on calentada ‘de la tuberid ne-
485, - dlante dicka prealon diferencial a un difmetro predetermi-
nado msyor, el enfrismiento de ditho material dilatado pot
debajo de su- Lemperutura de plastloidmd efectuuuaose asi
el fraguado de dichs tuberia dilatada, la regulacidn de \
- dicho enfriamiento axierencxalmehte en torno de lua circun-
490, || ferencia de dicha tuveria estirads de acuerdo con 1o varis-
'clon.m@l espesor de dicha tuberia, el enfriamiento poskeri-
or de dicha tubelia que se resguarda contra su aflojamiento

y desplazamiento lateral con relacidn a su eje de estirado,
- gel_prensadc‘prog}e&ivo mientrss se mantiene dicha tuberie
'495,— - sustancislmente libre de arrug&s,ulaiyegulacién &utomética
de lu referida presién diferencial en correﬁpoﬁdghcia con ..
las v&riacibnes’de la -anchure de la tuberia prensada; y’ei"f
eprollamiento de diche tuberis prensads sobre un dispomiti-
vo de enrollumiento. '
500.- || . 10).~ aparato puva la fabricecidn de tuberia de mate-
"rial termopléstico, curacterizado por una hilers anular, un
" troquel- para troguelar continuamente el material termouiug—
tico a partir de una hilers apular en la forma de und tube—
ria, y medivs gara introcuclr pres 5i6n Tluida deatro de la
505.~ || tuberia pars inflar porciones sucesivas de la tuberia a un
tanaiio predetermimadb de imeyor difmetro gue aquél de su
estirado. - , - o
11) .- aparato parﬁ 1a fubriéacién de tuberia de mate~
‘rial termoplistico, caracterizado por unm hilera anular, un
“510.- " troquel para troguelar continusmente el”matérial termoPlés—'
‘ tico cualentado a partir de una hilera anular en la forma
de una tuberia, medios para prensar la tuberld - sustancial-
nente llbre de drrugu , coryiente abajo de lz hilers, me-
dios pdra introducir presidn fluida dentro de la porc idn .

\J

[

\n
!

corriente arriba de la- tuberia para inflar porciones suce-
‘sivas de la tuberia a un tamafio predeterminsdo de mayor
‘didmetro que aguél de su estirsdo, y medios para enfriar
diferencialmente 1= clrcunierencla de la tuberia adyscente
a la hllera.
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. 12).= Aparato para la fabricacidn de tuberia(ievmaterial
termopléstico, caracterizado por una hilera anular , un
troquel para troquelar continuamente el material teruwoplés—
tico calentado a partir de una hilera anular en la forma de
lube tuberia, wedios para prensar la tuberia, sustancialmente
libre de arrugas, corriente abajo de la hilera, medios para
introducir presidﬁ fluida dentro de la porcién corriente
arriba de la tuberia para inflar porciones sucesivas de la
tuberia @ un tematio predeterminado de mayor didmetro que
aquél de su‘estirado, medios'para enfriar diferenciélmente
la circunferencia de la tuberia adyacente a la hilera, §
medios para lar egulacién autowdtica del soplado en corres—

pondencia con los cambios en el temafio de la tuberia prensa~

il éa a;?pasér‘por un punto remoto de la porcidn que se estira.

13).- Aparato para la fabricacidén de tuberia de mate-
rial termoplastico, caracterizedo por ung hilera anular, un
troquel pars troquelar continuamente ei material termoplés-‘
tico calentado a& partir de una hilera anudar en la forma
de una tuberia, un conjuto.de rodillos ajustables para el
prensado de la tuberia, sustancialmente libre de arrugass,
al pasar por un punto corriente abajo de la hilera, medios
para la regulacidn del éngulo en gque lz tuberia . se prensa
mediante dicho conjunto de rodillios, medios para introducir
presibén fluida dentrc de la porcifn corriente arribe de la |
tuberia pars inflarvporciones sucesivas de la tuberia a un
tamafio predeterminado de mayor diduwetro que aquél de su
estiraao, un circulo de chorros de refrigeracién de regula=-
cién independiente en torno de la tuberis adygcente a la
hilera para él enfriemiento diferencial de la circunferencia
de la tuberia, una caja ventiladora anular a través de la
cual pasa la tuberiam, provista ésta de dna pluralidad de
orificios de airesde regulacién independiente a través de
los cusles se dirige el aire de refrigeracién contra la tu-
beria, rodiilos para el apoyo de dicha tuberia.situados
avgxielmente dentro de dichas caja ventiladora, y medios

para la r egulacidn autoudtica del sopladp en cdrrespondencig
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con los cambios en el tamafio de le tuberia prensada al pa=
sar por un punto remoto de la porcidn que se estira.

i14).-Aparato para la fabricacidn de tuberimde material

térmopléstibo, caracterizado'por una.nilera>anulai, un
troquel pare troquelaf continuamente el material termoplés-—
tico a partir de una hilera anular en la forma de una tuberigg

medios para prensar la tuberis, spstanclalmente'libre de
arrugas, al passar por un punto corriente sbajo de la hilera,:
medios para introducir presién fluida deéntro dé ia porcién
corriente arriba de la tuberia pare inflar porcionég sucesi-
vas de lg tuberia a un temafio predetermirddo de mayor did-
metro que aguéli de su estirado, medios para enfriar diferen-—
cialmente lé circunferencia de la tuberia adyacente a la‘
hilera, y médios para la r egulacidn automatica de dicha
presién fluida entre el méx1mo predetermihado y el minimo
.en correspondencia con los cambios en ei t amatic de la tu-
berie prenséda al pasar por un punto remoto de la poreién
que se estira.

: L5).-'Sé reivindica, por Uitimo, como ebjeto sobre el

' que pa Ge recaer la Patente de +nvencién que se solitioa,

MPROCEDINIENTG Y APARATO PARA LA PABRIUACION DE TUBERIA DE
MATERIAL TERHOPLASTICO". | -
fodo conforme queda descrito en mlpresente gemoria,
gque consta de dieciseis pégings escritas & mdquina y di-
bujos que se acompafian, '
. wyadrid, a 12 de Agosto de 1.94Y
ALFONSO UNGRIA.
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