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MEMORIA DESCRIPTIVA
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Para la fabricacién de tubos a partir de ma-
teriaes plésticas se recurre usualmente a producir la
extrusién de la materia en estado pldstico a través de
une boquilla anular y muches veces a insuflar en el in-
terior del tubo, a medide gque va siendo producido, une
cantidad adecuada de eire con la finalidad, ya sea de
mantener la separacién entre las paredes del tubo & fin
de que no se peguen y den por resultado un meterial de-—
ficiente, ye sea de producir un estirado de dichas pere-
des, grecias a la presidén interior lograda con la insu-
flacidn, originendo asi un sumento de didmetro y una dis-

minucidén del espesor de las paredes del tubo, = = - — =

Cuendo se trata de le fabricecidn de tubos fle—
xibles le insuflacidn de aire con vistas sl logro de al- |
gunos de los efectos indicados es fdcil y posible dado
gue el tubo flexible, a medida que va siendo producido,
es arrollaedo en bobinas y por tanto, el espacio interior
del tubo se mantiene permanentemente cerrado, con lo
cual el eire insuflado né se disipe con facilidad y pue-
de mantener la presidn interior que interesa. El cierre
del tubo se produce muchas veces, ademds, mediante el
empleo de un par de rodillos de traccidn que aplastan el
tubo y lo arrastren, estableciendo asi{ una segunda zona
de cierre que también impide le disipacidén del aire an-
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Cuando se trata de la fabricacién de tubos
rigidos la manera de proceder indicada no resulta ya
posible puesto gue, por un lado, el tubo, dada su con~
dicidén de rigido, no puede experimenter la deformacién
necesaria para producir su cierre, y por otra parte,
tampoco es posible errollarlo en bobines, con lo cual
desaparece le otre posibilided de cierre por el extre-
mo opuesto al punto de extrusidén., Ademds, en los tubos
flexibles, las irregularidades que puedaen presentarse

en los didmetros interior y exterior tienen poce tras-

cendencia prictica en lo que afecta a la posibilided

de acoplamiento con los accesorios que son necesarios
pare le utilizacidén posterior del tubo, puesto que la
misma flexibilided de sus paredes permite deformar el
material en la medida necesaria para adaptarlo a los
didmetros de las piezas que deben serles acopladas, En
los tubos rigidos, en cambio, es de gran importancis lo-
grar un calibrado preciso, puesto que de no ser asi no
resulta posible une utilizacidn correcta y aparecen
frecuentemente fﬁgas de los flufdos que deben circular
por su interior, con todos los perjuicios que es de su~
poner. Por este motivo, en los tubos rigidos a base de
meteria pléstice debe exigirse una precisién de medidas
igual o incluso superior que en los tubos metdlicos ri-
gidos, cuyo empleo, en definitiva, es el que se trata
de sustituir con la adopcidn de tubos rigidos en mate-
ria pléstica., Otro especto que dentro de su fabricacidn
supone une considerable diferencia con relacidén a le

manufactura de tubos flexibles, consiste en que éstos,
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2 medida que van siendo obtenldos, vaen siendo errolla-
dos sobre bobinas, con lo cual el espacio neceserio

en la sala de fabricacidn, resulta relativamente re-
ducido. En los tubos rigidos por el contrario, su mis-
ma rigidez y el mentenimiento de la forma rectilinea
finael que el tubo debe poseer, obliga a adoptar dis-
posiciones especiales para ir fraccionando progresive-
mente el tubo en trozos de la longitud solicitada en-
el mercado, siendo de interés que este cortado o frac-
cionamiento del tubo vaya teniendo lugar de una manera

continua al compds de la produccidn de la tuberfa, — -

Con miras a vencer las dificultades expresa-
das se ha ideado en el extranjero el procedimiento pa~
ra le fabricacidén de tubos rigldos calibrados & base
de materia pléstice que constituye el objeto de la pre—
sente patente, Este procedimiento permite una febrica-
cidn regular y continua de tuberfa con la posibilidad
de ser aplicado para didmetros variables entre exten-
sos 1limites sin requerir mds que ligeras modificacio=-
nes en el eparato o equipo mecdnico que permite poner=
lo en ejecucidn, De acuerdo con la invencidn, el proce-
dimiento se caracteriza esencialmente en que el mate—
rial en estado blando, tal como se presente a la sali-
da de la tobera enular de una mdquine de extrusidn con-
tinua, es sometido a un vacio o depresidén periférica
que tiende & expansionarlo radialmente y & aplicarlo
contra una o variss superficies cilfindricas de cali-

brado, dispuestas concéntricemente con relacidén sl tubo,
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Otra caracterfstica es que dicha accién periférica se
combine con une refrigerscidn del tubo por su parte ex-
terior y con une traccidén longitudinal realizada en la
porcién de tubo ya endurecido que sigue a la zone de ca~
1ibredo. Preferentemente dicha refrigeracién se realiza
por penetracién del tubo & través de un recinto contenien-—
do agua u otro liguido en circulacidn, de menera que el
propio tubo, el ejustar con lag paredes latereles del re-
cinto que atraviesa, produzca un clerre estanco que evite
las fugss del liquido refrigerante. Es de prever, asimismo,
que les superficies cilindricas de calibrado estén some-
tidas por su care exterior a la asccién de un liguido re-
frigersnte, con lo cual a medida que el tubo ve adquirien-
do el didmetro preciso que interesa, ve logréndose su solis
dificacién sin posibilided de que pierds el didmetro ad-

quirido & causa de posteriores deformaciones. — - — - - -

El procedimiento segun la invencién es aplice~
ble a la fabricacién de toda clase de tubos o elementos
tubulares en general e base de materia pléstica, y en es-
pecial cuando éste presenta elevade viscosidad de fusién,
tal como ocurre por ejemplo con el acetato de celulosa,
el polietileno, el poliestireno o el cloruro de vinilo,

sin plastificente, las poliamides, efCe = = = = = == =

- Parae facilitar la comprensién de las ideas pre- :
cedentes, ¥y dar 8l mismo tiempo un ejemplo préctico del
aparato previsto para labejecucidn del procedimiento, se
hace referencia seguidamente a le lédmina de dibujos que

acompefie la presente memoriea, los cuales, dado su fin
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primordialmente ilustrativo, deberdn ser interpretados
como desprovistos de todo alcance limitativo respecto
a la amplitud de la proteccidén legel que se recaba. En

los dibujos: s wm as A e e Em e N s wm e e Es e e e

Figurs 1, es una vista general en alzado de un

aparato o equipo para ls realizacién del procedimiento, -

Figure 2 es una vista en seccidén longitudinal
del dispositivo de calibrado por vacio, comprendiendo
ademdes el befio o recinto de refrigeracién por un 1liguido

en contacto directo con el HubO, = = = = @ = - = = = = -

Flgura 3 es une viste ampliads en alzado late-
rel del dispositivo de arrastre de la tuberfg. = = - = -

Figure 4 e8 una vista en slzado frontael del
mismo dispositivo de le figura enterior. = = = = = - - ~

En laes diversaes representaciones se ha sefiale~
do por (1) el cabezal extrusionador provisto interiormen-
te de une boquilla anuler; por (2) el dispositivo de ce~
librado; por (3) el befio o recinto de refrigeracién por
ague u otro liquido en circulacién; por (4) el dispositi-
vo de arrastre de la tuberfa; y por (5) el dispoeitivo de -

cortedo mediante movimiento salternativoe = = = = = = = =

En figura 2 puede apreciarse en detelle, la
constitucidn del diespositivo de calibrado (2). En su in-
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terior se encuentren las superficies cilfndrices (6) y
(7) dispuestas concéntricamente con relacidn al +ubo ('.[‘),‘:z
de forme que al llegar éste en estado todavia pldstico
ve siendo celibrado por contecto gracias a dichas super-
ficies. Entre embas superficies (6) y (7) se encuentra
une cémara anular (8) que circundas &l tubo (T) en estado
pléstico y se encuentra en comumnicacidn por (9) con une
bombe de vacio (B). Este cédmare anular (8) estd limitade
interiormente, o sea por (10), por el propio tubo (T),
con lo cual actﬁa.sobre éste el vacio o depresién peri-
ferica que gueda establecids & su élrededor, originendo
una tendencia e expensgionarloc radislmente ¥y a aplicarlo
contre las superficies de calibrado (6) y (7), sin nece-
sided de que en el interior del tubo se hays establecido
une presién adicional mediente insuflacidn de sire. En
el ejemplo representado la superficie de calibrado (7)
estd sometida por su cara exterior (11) a la accidn de
agua u otro liguido refrigerante, cuye entrada tiene lu-

gar por (12) y cuye salida tiene lugar por (13)e = = = =

A continuscidn del dispositivo de calibrsedo
(2) se encuentra el recinto o bafio (3) que también con-
tiene agua u otro liquido refrigerante (14), produciendo
asi una refrigeracidn intensiva del tubo, gracias a lsa
cuel & la salide del bafioc se encuentre ye perfectemente
estabilizado en sue dimensiones. Las paredes laterales
(15) y (16) del recinto o befio (3) son atrevesadas por

el propio tubo (T), produciendo un cierre estanco que

© evita toda posibilidad de fugas del 1iquido (14). Junto
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& las paredes laterales (15) y (16) pueden preverse
unos anillos de junta (17) que aseguren una maeyor se-

gurided de cierre, = =« = = = = = = = - e -

‘ En les figuras 3 y 4 puede verse en detalle
el dispositivo de arrastre (4) destinado a ejercer une
traceién longitudinal sobre el tubo (T) en la porcidn
ye. endurecida que sigue a les zonas de calibrado ¥y re-
frigeracién. Este dispositivo dispone de dos é mas
trenes de errastre (18) (tres trenes en el caso repre-
sentado), dispuestos radiaslmente respecto al eje del
tubo (T). Cada tren de arrestre estd formedo por dos
poleas (19) y (20) y una correa sinfin (21) dispuesta
con relacién al tubo de maners que por el tremo recti-
lineo interior (21') se aplique contra su pared exte—
rior, imprimiéndole un movimiento de desplezamiento lon-
gltudinel, Cada tren de errastre (18) queds montado en
un soporte (22) dispuesto & manera de biela de un pe-
ralelogremo articulado (22-23-24),Los puntos fijos de
articulecién del paralelogramo, sefialados por (25) y
(26) queden establecidos sobre un bastidor comin (27).
Los puntos de articulacién desplezebles del mismo pa-
ralelogramo coinciden con los ejes de las poleas (19)

¥y (20) que forman 'parte de cada tren (18). Sobre el re-
ferido bastidor (27) se encuentren tantas ruedas motri-
ces (28) como trenes componen el dispositivo de arras—
tre (4); estas ruedas motrices (28) actian por fric-
cidén sobre las correas sinfin (21) y les comunican el

movimiento apetecido medisnte unas transmisiones de
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cualquier tipo conocido que les relacionan con el motor
(29) y el variador continuo de velocidades (30). Pars

ejustar la posicidn de los diferentes trenes del dispo=-
sitivo de arrastre (4) al didmetro de la tuberfa (T) que
én cada cago deses producirse, se recurre & unos tiran-
tes de accionamiento (31) que actdian sobre los brazos

(23), los cuales a este fin se prolongan e meners de pa~

lencas acodadase - - = - - - - L _ . _ ______._

Tal como se aprecia en figura 1 el dispositive
cortador (5) se encuentrs insfalado a continuacidn del
dispositivo de arrastre (4) y tiene pordbjeto fraccio-
nar el tubo (T) en tremos de la medids exigida por el
mercado y evitar as{ que la sala de trabajo debae tener
una longitud desﬁesurada. Forma parte del dispositivo
cortador (5) una sierrs de corte transversal (32) que
S€ mieve alternativamente junto con el carro (33) del
dispositivo, de menera que el movimiento quede sincroni-
zado con el movimiento del tubo, Ello se reslizs de for-
me que durante su recorrido de ide las velocidades del
tubo (T) y de la sierrs (32) sean lgueles; as{ ésta pue-
de avanzar contra el tubo Produciende su corte sin que
existen movimientos relativos que perturben el trabsjo,
Durante su recorrido de retormo la sierra se mantiene
separada del tubo resultando entonces inoperstiva., En el
ejemplo representado el carro desplazable (33) se halla
montado sobre unas gufas (34) paralelas al eje del tubo
(T) y estd provisto de medios de aprehensidn adecuados

para que a intérvelos periddicos el dispositivo cortador
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los intérvelos enteriores, queds desligado el dispositi~
vo (5) del tubo (T) v entonces su desplazamiento en di-

reccidn contraria ge verifica gracisas & medios propios

de accionamiento (recorrido ge retorno), « - m o _ . _ _

contrario lasg mismas podrdn éxperimentar cuantas varispn-
tes de detalle, la técnics Y la experiencig Pueden acon-
sejar en lo que se refiere g formes, dimensiones, mate-

rieles y demds elementos de 1og dispositivos y Srgenos

Se declaran de bropiedad, novedgg ¥ utilidag
rara todo el territorio nacional, sus colonies y el

Protectorado ge Marruecos, les siguientess - - . _ _ _ _
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REIVINDIC ACIONES

18, Procedimiento para le fabriceecidn de tubos
rigidos calibrados & base de materig plédstica, caracte- ’
riéado esencialmente borque el materigl ep estado blando;
tal como ge bresenta a la saligg de la tobersa anular de
le méquina de extrusidn continua, es sometido a un vacfo
0 depresidn periférica, que tiende g expansionaflo ra~
dialmente J & aplicario canfra una o varias superficies
cilindricas de calibredo dispuestas concéntricamente con
relacidn a1l tubo, y porque dicha aeccidn perifé:ica se
combina con ung refrigeracidn del tubo por su barte ex~
terior y con ung traccidn longitudinal realizada en 1g
porecidn del tubo & endurecido que sigue & la zong de

celbredo. - - - m oo L

teniendo agus u otro 1{quido en circulacién, de maners
que el propio tubo, al ejuster con lag baredes latersles
del recinto que atraviesga, produce un cierre estanco que

evita las fugas gdel 1fquide refrigerante, - - — . - _ _

38, Procedimiento segin las reivindiceciones
1462, caracterizado porque laes superficies cilindricag
de calibrado son sometidas por su cara exterior g 1g

accién de un 1fquido refrigerante, = — - o o o _ _ _ _ _
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48, Aparato para la reslizacidn del procedi-
miento segin la reivindicacidn 1, caracterizado por
comprender un cebezagl extrusionador provisto de une bo-
quille enular; un dispositivo de calibrado por vacio,
dotado interiormente como minimo de ung superficie ci-
lindrica dispueste concéntricamente con relacidn el
tubo; un recinto o bafio de refrigeracién por circulge
cién de ague u otro liquido, provisto de conductos pa~—
rae le entrada y salida del liguido circulante; un dis-
posltivo de arrastre constitufdo por dos 6 mes trenes
formados por dos boleas y una corres sinfin y dispues-~
tos radialmente respecto al eje del tubo de meners gque
cada correa pdr su tramo rectilineo interior se aplique
continuemente contra le pared exterior del tubo, des-
pPlazdndolo longitudinelmente; y un dispositivo cortg-
dor animedo de movimiento alternativo Y provisto de una
sierra de corte trensversal, estando sincronizado el
movimiento de este dispositivo con el movimiento del
tubo, de forma que durente su recorrido de ilda son
iguales las velocidades respectivas y la sierrs avenze
contra el tubo produciendo su corte, mientras que en
8u recorrido de retorno 1g slerra se mantiene separada

del tubo, resultando inoperativa, - - = — - - _ _ _ _

58, Aparato segin 1la reivindicacidn 4, carasc-
terizado porque el dispositivo de calibredo conste de
une o varias cdmaras anuleres que circundan al tubo en
estado plédstico y estdn en comunicacidén con unsg bomba

de vaofo, quedandc cads odmars limitada interiormente
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Por el propio tub0y = = = w = = . = o —— - - - -

68, Aparato segun la reivindicacidn 4, ca=
racterizado porgque cade uno de los trenes del dispo=-
sitivo de arrestre queda montado en un 8oporte dispuese
to a manera de fiela de un paralelogramo erticulado,
cuyos dos puntos de erticulacidn desplazables coinci-
den con los ejes de las dés poleas que formsn parte
de cada tren y cuyos dos puntos fijos de articulecién
se hallen sobre un bastidor comin s los distintos tre-
nes, halldndose montados sobre este bastidor tantas
ruedas motrices como trenes, siendo el eje de cada
ruede moiriz coincidente con uno de los dos puntos fi-

jos de articulecidn correspondientes & cads tren, - -

T8, Aparato segin le reivindicacidn 4, carac-
terizado porque el dispositivo cortador durante unos
intérvaelos periddicos se hace solidario del tubo en
movimiento, siendo arrsstrado por dicho tubo (recorri-
do de ida), en tanto que durente otros intérvalos pe-
riddicos elternados con los intérvelos anteriores que-
da desligado del tubo, siendo desplezado en direccidn
contraria por medios propios de accionamientos (reco-

rrido de retormo), = = = w = o = - - o omom o o - -

88, "PROCEDIMIENTO CON SU CORRESPONDIENTE
APARATO PARA LA FABRICACION IE TUBOS RIGIDOS CALIBRA-
DOS A BASE DE MATERTA PLASTICA", = = m = — = — _ _ _
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