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E l ob jeto  a e l  invento e s  un d isp o s it iv a  p ara  e l 

prensado con prensa de cordón de cuerpos huecos de m ateria l a r ­

t i f i c i é  te rm o p lá stico , en e l  que e l cuerpo hueoo p lásticam en te 

d e& rn ab le , que sa le  de l a  b o q u illa  de l a  pren sa , e s  llevado  a 

a p lic a r se  adosado en un d isp o s it iv o  ca lib ra d o r  tu bu lar bajo  l a  

p resión  de mi medio gasiform e y seguidanente se  endurece por en 

friam lento .
Según se  sab e , s e  presentan  en esto d i f ic u lt a d e s ,  

porque lo s tubos acabados de s a l i r  de la  to b era , todavía ELan - 

dos, p ierden  fácilm en te su forma y e s to  especiáLmente cuando se  

elaboran m ate r ia le s  te rm o p lá stico s , cuya v isc o s id a d  es r e l a t i ­

vamente pequeña a  l a  s a l id a  de l a  to b e ra  de inyección  de l a  ca­

beza in y ectora , e s  decir a  l a  tem peratura de trab a jo  de l a  tobe 

ra , de modo que el tubo no posee su f ic ie n te  e s t a b i l id a d  a  causa 

de su b landura* E ste inconveniente puede rem ediarse parciálm en- 

te  porque s e  e n fr ia  el tubo a  d is ta n c ia  su fic ie n ta a e n te  co rta  

de l a  to b era  y por e l lo  s e  aumenta l a  v isco sid ad * Dicho en g e ­

n e r a l , s in  embargo, aumenta l a  ten den cia a  l a  deformación con 

espesor de pared decrecien te  y con diámetro de tubo c re c ie n te , 

independientemente de l a  d a s e  de l a  m ateria a r t i f i c i a l *

Para e v it a r  estos inconvenientes ya se  ha propues­

to anteriorm ente f a b r ic a r  tubos de poliam ida en una cabeza in ­

yectora  v e r t ic a l  e in tro d u c ir le s  verticalm eiA e h ac ia  aba jo  en 

un baño de agua con e l f in  de obtener un enfriamiento ráp id o . 

Además se  ha llegad o  a conocer e l t r a b a ja r ,  en e l  caso de tu -  

bos con una cabeza in y ectora  de funcionamiento h o r iz o n ta l, con 

a u x ilio  de a i r e  comprimido y con una to b e ra  c a l i s  radar a  s i tú a -
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da a  c o r ta  <3ist su c ia  daLant e de l a  to b era  in y ec to ra . El edre 

comprimido s e  conduce h acia  e l  in te r io r  del tubo a  trav o s de un 

ta lad ro  d e l  m andril (p in o la )  d ispuesto  en l a  cabeza in y ecto ra , 

y se  r e g i l a  de t a l  modo que el tubo de m ateria l a r t i f i c i a l  to  -  

d av ía  blando s e  presion a contra l a  pared in te m a  de l a  tobera  

c a lib ra d o ra  y en e l lo  s e  e n fr ía  por e s t a .  Para l a  conservación 

de la  prensión  deseada en e l tu b o , e s te  se ob tu ra  en l a  parte  

en fr iad a  por un tapón  o an áloga , hallando empleo un tapón  e lá s ­

t i c o ,  sostenido a  su fic ie n te  d is ta n c ia  del m andril por una va­

r i l l a ,  alambre o análogo , per encima de cuyo tapón corre  c o n ti­

nuamente él tubo de m ateria l a r t i f i c i a l  o bien se u t i l i z a  un t a ­

pón f i j o  que co rre  simult éne ament e.

S in  embargo, ninguna de ambas medidas son s a t i s f a z  

to r ia s  en l a  p rá c t ic a , ya que en e l oaso de un tapón f i j o  no 

es f á c i l  co locar e l  tubo de m ateria l a r t i f i c i a l  a l  comienzo de 

su s a l id a  desde e l  cabezal de inyección  so b re  e s t e  tapón, mien­

t r a s  que en e l caso d e l tapón que corre simultáneamente, cada 

vez a l c o r ta r  un largo  de tubo, sa le  a ire  de modo que e l  tubo 

en e l  lu gar  de su máxima blandura, e s  d ecir inmediatamente en 

l a  cabeza inye c to ra , instantáneam ente s e  derrumba.

También se  ha propuesto ya f a b r ic a r  cuerpos huecos 

de masas de re s in a s  a r t i f i c i a l e s  de t a l  modo que a l c ilin d ro  

compresor e s t á  empalmado un larg3  tubo calentado prov isto  de un 

n an d ril in te r io r . En esto también se  producen, s in  embargo, l a s  

conocidas d if ic u lta d e s  a l  q u ita r  e l  mandril in t e r io r , y además 

mediante t a le s  m andriles in te r io re s  solam ente pueden fa b r ic a r se  

tubos de lon g itu d  lim itad a .
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Ad(Knás se  l le g ó  a  proponer un procedim iento, en e l  

que e l tubo expulsado  de una to b era  se c a l ib r a  y endurece en e l  

d isp o s it iv o  que le  sucede, en lo que e l  apoyo d e l  cuerpo hueco 

contra un derrumbamiento de l a s  paredes to d a v ía  p l á s t i c a s  se 

e fe c tú a  por a ir e  comprimido, que se ap o rta  a l  tubo s a l ie n te  a  

trav é s  de l a  cabeza in yectora. También en e s t a  d isp o s ic ió n , s in  

embargo, e l extremo l ib r e  del tubo tiene que permanecer cerra­

do, para  que se conserve l a  presión  in te r io r  de a ir e .

El empleo de tubos ca lib rad o re s p a ra  l a  lim itac ió n  

de l a s  dimensiones e x te r io re s  de productos fa b ricad o s segdn e l  

procedimiento de prensado en pren sa de oordón también es conoci­

do en s í  en l a  fa b r ic a c ió n  de cuerpos m acizos, como por ejemplo 

de b arra s . Tara l a  reducción de l a  f r ic c ió n  se  ha fabricad o  en 

e l lo  e l tubo ca lib rad or de un m ateria l eBpeciáLmente r e s b a la d i­

zo. Para l a  fa b r ic a c ió n  de tubos, s in  embargo, e s t a  medida no 

s e r i a  s u f ic ie n te , ya que aquí an te todo im porta hacer que la  pa 

red  del tubo s e  ap lique fuertem ente durante e l  paso a  trav é s 

del tubo c a lib ra d o r .

Según e l  invento , para  l a  so lu ción  de e ste  prob le­

ma se  propone producir l a  p resión  de a p lic a c ió n  en tre  e l  cuerpo 

hueco de m ateria l a r t i f i c i á L  y e l  d isp o s it iv o  ca lib ra d o r  por me­

dio de in fra p re sió n  que a taca  en l a  su p erfic ie  externa de l a  en 

v u e lta  d e l cuerpo hueco. A l a  s a l id a  desde l a  cabeza in y ectora  

de una p ren sa de to r n il lo  s in  f i n ,  por lo  t a n to ,  se  expone e l  

tubo a  un v ac ío  que a ta c a  en l a  su p e r f ic ie  e x te r io r  de l a  envuel 

t a ,  en lo  que e l  enerpo hueco, por ejemplo un tu bo , s e  presiona 

contra un c a l ie r e  correspondiente a  l a s  dimensiones d e f in it iv a s
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de la  secc ión  tran sversa l, o co n tra  un ta la d ro  ca lib rad o r corres_ 

pondiente, mediante enfriam iento sImultáneo de la  masa de mate­

rial. a r t i f i c iá L  h a sta  su s o l id i f ic a c ió n .

Por e l  empleo de una in f rep re sió n , que s o l i c i t a  a l 

tubo o a l cuerpo hueco en d irecc ión  ra d ia l por fu e rz a s  de t r a c ­

ción , s e  e v ita  eficazm ente el ap lastam ien to  de lo s  tubos, que 

se m an ife sta r ía  en otro caso y a l  mismo tiem po, por e l e n fr ia ­

miento h a sta  l a  s o l id i f ic a c ió n ,  e l  tubo o cuerpo hueco s e  hace 

r e s is te n te  y e s ta b le  en l a  dimensión p r e sc r i ta .

En un d is p o s it iv o  p ara  l a  e jecución  d e l p roced í -  

m iento, en l a  pared de un d isp o s it iv o  ca lib rad o r, por ejemplo 

en un tubo ca lib rad o r, que re c ib e  a l  <aierpo hueco, e s tá n  previs_ 

ta s  perforacion es para  l a  a sp ira c ió n  de a ir e  con objeto  de pro­

ducir, respectivam ente de mantener, l a  in fra p re sió n  entre e l  

cuerpo hueco de m ateria l a r t i f i c i a l  y e l  d isp o s it iv o  c a lib ra d o r . 

E l tubo de m ateria l a r t i f i c i a l  pen etra en e s t e  tubo c a lib ra d o r , 

p rovisto  de to b e ra s , en un estad o  ta n  blando, que la  succión de 

a ir e  es su fic ie n te  para d i la t a r  e l  tubo y a t r a e i le  ap licán do le  

a  la  pared del tubo c a lib ra d o r *

Para obtener un enfriam iento y por e llo  una ráp id a  

s o l id i f ic a c ió n  d e l  tubo blando de m ateria l a r t i f i c i a l  despuós 

de efectu ad a la  d ila ta c ió n , e l tubo c a lib ra d o r  se h a lla  en laz a ­

do de modo term o-conductor con una cámara re fr ig e ra d o ra  re co rr í 

da por agua u otio medio r e fr ig e ra n te . Adecúa dame rt e e s t á  co lo­

cada e s ta  cámara re fr ig e ra d o ra  inmediatamente sobre e l  tubo ca­

lib rad o r  prolongado h ac ia  e l lado de s a l id a  del cuerpo hueco de 

m ateria l a r t i f i c i á i ,  de modo que la  p io lon gación  forma inm sdia-
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tanante l a  su p e r f ic ie  in te r io r  de lim ita c ió n  de l a  c&mara r e f r i ­

geradora* La fu erz a  del enfriam iento s e  regu la  de ta l  modo que 

e l tubo después de su a p lic a c ió n  a  l a  pared in te m a  d e l tubo ca 

lib rad o r  e s té  enfriado ta n to , que despuós de su  s a l id a  fu e ra  de 

3a d isp o s ic ió n , ya no p ie rd a  a i fo una, hablándose hecho e s t a b le .  

Bajo e l tám iino de tubo s e  entiende aquí cu a lq u ie r  cuerpo hueco 

a  modo de tu to , e s  d e c ir  no so lo  tubos en e l verdadero sen tido  

con sección  c ir c u la r ,  sino  cuerpos huecos gen era las con cual -  

quier sección  y cu alq u ier espesor de pared, a s i  como temblón tu ­

b e r ía s  de e s t a  d a s e *

En e l  dibujo se  i lu s tr a n  ejem plos de e jecu ción  de 

d isp o s it iv o s  para  l a  e jecu ción  d e l  procedim iento, mostrando:

La f ig *  1 una sección  lo n g itu d in a l v e r t ic a l  por to ­

do e l  d isp o s it iv o  con e l  tubo de m ateria l a r t i f i c i a l  que ha de 

se r  tra ta d o *

La f i g *  2 hna sección  lo n g itu d in a l v e r t ic a l  por 

o tr a  forma de e jecu ció n ,

l a  f i g *  3 una sección  lo n g itu d in a l v e r t ic a l  por un 

tu so ca l lo rado r  con to ber a en forma de rendí j a ,

3a f ig *  4 una v i s t a  de un tubo c a lio ra d o r  con aber­

tu ra s  de a ir e  redondas c ir c u la r e s ,

l a  f i g .  B uta v i s t a  sobre un tubo c a lib ra d o r  d es­

en rollado  oon ab ertu ras de a ír e  colocadas oblicuamente y en lum­

b rera  en forma de hendiduras.

E l tubo de m ateria l a r t if ic ie n . 3 tod av ía  b3ando.25

que sa le  de l a  re n d ija  anular en tre l a  to b era  1 inye oto ra  y e l  

m andril 2 , l le g a  a l  tubo c a lib ra d o r  5 que e s t á  d ispuesto  a  l a
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d is ta n c ia  l  desde a lg in o s  milimetnns h a s ta  a lg in o s  centím etros 

según la  c la se  del m ateria l a r t i f i c i a l ,  a  m oldear, co n o é itr ic a  -  

n^nte a  l a  to b era  in yectora  1 , 2 . E l tubo c a lib ra d o r  5 m uestra 

un Riómetro in te r io r  algo mayor que e l  diámetro ex te rio r  de l a  

tobera in y ecto ra , y e s t á  p rov isto  de un ta lad ro  o de varios t a ­

lad ro s 6. E ste tubo 5 que con una en v u elta  7 forma una cámara 

c e rra  7a alrededor del tubo calib rador,, d e te m in a  l a  forma y l a  

dimensión del tubo terminado de m ateria l a r t i f i c i a l .  La cámara 

7a que contiene e l v a c fo , s e  h a lla  en com unicación, por medio 

de un conducto a sp ira d o r  8 , con un d is p o s it iv o  a sp ira d o r  no re ­

presentado, par ejem plo, con una botaba de v a c fo . A consecuencia 

del vacio  en l a  cánara 7 a , en l a s  ab e rtu ra s  6 se  produce una sue 

ción  que comprime a l  tubo de m aterial a r t i f i c i e !  co n tra  l a  pa -  

red in te r io r  d e l tubo c a lib ra d o r  5. Este tubo 5 e s t á  unido, en 

el extremo a le ja d o  de l a  cabeza in y ecto ra , oon una cámara 9 r e ­

fr ig e ra d o ra , l a  que¿ por ejem plo, e s  constantemente re co rr id a  

por a g ía  re fr ig é re n te . Por un buen contacto tármioo en tre  e l  tu ­

bo ca lib ra d o r  5 y l a  cámara re fr ig e ra d o ra  9 puede a lc a n z a r se  que 

el tubo 5 mantengan una tem peratura su ficien tem ente b a ja  para  

l a  s o l id i f ic a c ió n  d e l  cuerpo de m ateria l a r t i f i c i  áL. La cámara 9 

re fr ig e ra d o ra  se h a lla  preferentem ente en e l  extremo de s a l id a  

del tubo de m ateria l a r t i f i c i a l  p ara  c c n se g iir  una ca íd a  de tem­

peratu ra  descendente deseada en s i a  lo  larga  d el tubo c a l ib r a ­

dor 8 desde l a  en trad a h a sta  l a  s a l id a  d e l  cuerpo hueco produci­

do. Para m ate r ia le s  de con stru cción , que requieran  un e n fr ia  -  

miento más in ten so , deberá preverse un tubo c a lib ra d o r  de mayor 

grosor de pared de un m aterial de buena conductividad tàrm ica.
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En lu gar de esto pueden e s t a r  p re v is ta s  v a r ia s  cámaras r e f r ig e ­

radoras también en e l  lado de entrada d e l tubo ca lib ra d o r  y eveg. 

tualm arte también, alrededor de l a  en vu elta  7 , o bien puede es - 

ta r  p r e v is ta  una cámara re fr ig e ra d o ra  común p asan te .

En lo s  c a so s„ en lo s  que l a  lo n g itu d  d e l tubo c a l i ­

brador 5 no se a  su fic ie n te  p ara  e n fr ia r  su ficien tem ente e l  tubo 

de m ateria l a r t i f i c i e ! ,  s e  u t i l i z a  una d isp o s ic ió n  segdn l a  f i g .  

2, en l a  que e l tubo c a lib ra d o r  10 e s t á  pasado h a sta  e l  f i n a l  da 

l a  cámara 12 re fr ig e ra d o ra , de modo que e l tubo de m ateria l a r ­

t i f i c i e !  to d a v ía  se  sigu e  en friando posteriorm ente en un t r a y e c ­

to a d ic io n a l .

La conformación de l a s  ab ertu ras en e l  tubo c a l i  -  

brador puede e fe c tu arse  de d ife re n te s  m aneras. A sí m uestra l a  

f i g .  5 un tubo c a lib ra d o r  15 con una re n d ija  an u lar 12 que pue­

de v a r ia r se  por corrim iento de una tubuladura 14 con re sp e c to  a  

l a  p arte  f i j a  15 d e l tubo. Las p a rte s  de tubo 15 y 14 lim ita n , 

junto a  l a  envuelta 16, l a  cámara de v a c ío . En e l  c a so  de seo - 

oiones de tubo c ir c u la r e s ,  l a  tubuladura 14 puede hacerse regu­

la b le  de manera s e n c i l l a  por una ro sc a  f in a .  En o tra s  secciones 

de tubo, e l  corrim iento lo n g itu d in al de l a  tubuladura, por ejem­

plo puede e fec tu arse  mediante crem allera y rueda e s t r ia d a  o de 

modo análogo.

En l a  forma de e jecu c ié n  d e l tubo ca lib ra d o r  según 

l a  f i g .  4 bay una cantidad  de f in o s  ta la d ro s  17 d is tr ib u id o s  so. 

bre e l  contorno d e l  tubo , y preferentem ente de t a l  modo que lo s  

o r i f i c i o s ,  v i s t o s  en d irecc ió n  a x i l ,  e s tá n  reciprocam ente d is ­

puestos en lumbrera. E sta  d isp o sic ió n  e v it a  l a  p resen cia  de mo-
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l e s t a s  e s t r i a s  en l a  su p e r fic ie  del producto , por ejem plo, en 

l a  su p erfic ie  de un tubo de m ateria l a r t i f i c i a l .

Una e jecución  especiáLmente conveniente de un tubo 

ca lib ra d o r  seg&n l a  f i g .  4 p ara  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos con 20 mm 

de diámetro se  compone de un tubo de la tó n  con 20 mm de diámetro 

in te r io r  y 35 mm de lon gitu d , que e s t á  p rov isto  de ta lad ro s 17 

de 0 ,7  mm de diám etro, lo s  que, v i s t o s  en d irecc ió n  a x i l ,  están  

situ ad os desviados en tre s í  en s e i s  planos r a d ia le s  su c e s iv o s .

Eii el lo  importa l a  d is ta n c ia  de ta lad ro  en ta lad ro  2 mm. E l d iá ­

metro de esto s ta la d ro s  e s tá  lim itad o  para  que no s e  repxoduzcan 

t i r a s  en l a  su p e r f ic ie  d e l  m ateria l a r t i f i c i a l .  En lu g a r  de lo s  

ta lad ro s pueden e s t a r  e sco tad as en l a  pared del tubo ca lib ra d o r  

hendiduras 19 de curso preferentem ente o b licu o , l a s  que, como 

m uestra l a  f i g .  5 como d e sa rro llo  de c il in d ro , e stán  d isp u e sta s  

de t a l  modo que, v i s t a s  en d irecc ión  tra n sv e r sa l  con resp ecto  

a l tu b o , se  recubran re cipas cemente. Adecuadanente s e  disponen 

v a r ia s  f i l a s  de e s ta s  hendiduras sucesivam ente.

Con lo s  ejem plos de e jecu ció n  precedentemente des­

c r ito s  de un d is p o s it iv o  ca lib rad o r pueden f a b r ic a r s e  con l a  má­

xima p re c is ió n  y óptima con stitu ción  s u p e r f i c i a l  tubos y p e r f i ­

le s  de tu b e r ía s  de to d a  c la se  de m ate r ia le s  a r t i f i c i a l e s  termo- 

p lá s t ic o s  e lab o rab le s  en l a  prensa de t o m i l l o  s in  f i n ,  como por 

ejem plo, cloruro de p o liv in i lo  con y s in  reb lan decedor, p o l ie t i -  

lau o , poliam ida, p o l i e s t i r o l ,  p o lim e ta c r ila to , p o lii lu o re t i le n o  

y análogos.
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olone s  :

E ste r e g is tr e  comprende l a s  s ig u ie n te s  re iv in d io a-

1 .  -  D isp o sitiv o  pera e l  prensado con pren sa de cor­

dón de cuerpos huecos de m ateria l a r t i f i c i a ! ,  te a n o p lá s t ic o , c a ­

rac te r iz ad o  porque en l a  pared de un d isp o s it iv o  c a lib ra d o r  que 

rec ib e  a i cuerpo hueco, como por ejem plo en un tubo c a lib ra d o r , 

e x iste n  perforac io n es para  l a  a sp irac ió n  de a ir e  con e l  f i n  de 

p íodn cir, respectivam ente mantener, l a  in fra p re s ló n  en tre  el 

cuerpo hueco de m ateria l a r t i f i c i a l  y e l  d isp o s it iv o  c a lib ra d o r .

2 .  -  D isp ositivo  según l a  re iv in d ic a c ió n  1 , carao -  

terizado  porque e l  tubo c a lib ra d o r  se  h a lla  en comunicación t e r ­

mo conductora con una cánara re fr ig e ra d o ra  re c o rr id a  por agua o 

por otro medio r e f r ig e r a n te .

3. -  D isp o sitiv o  según l a s  re iv in d icac io n e s 1 y 2, 

oaraoterizaáb  porque e l  tubo c a lib ra d o r  e s t á  prolongado hacia  

el lado de s a l id a  d e l cuerpo hueco de m ateria l a r t i f i c i a l ,  de 

modo que e l mismo forma simultáneamente l a  su p e r f ic ie  in tern a  

de lim itac ió n  de l a  oémara re fr ig e ra d o ra .

4 .  -  D isp ositivo  según l a s  re iv in d icac io n es 1 a  3 , 

carac terizad o  porque e l  tubo c a lib ra d o r  se compone de un tubo 

f i j o  y una tubuladura a ju sta b le  en d irección  a x i l  de igu al am­

p litu d  de lu z , s irv ien d o  l a  hendidura, que queda l ib r e  en tre e l  

tuco y l a  tubuladura, para  la  a sp irac ió n  d e l a ir e .

5 * -  D isp o sitiv o  según  l a  re iv in d ic a c ió n  1 , c a ra c ­

te r izad o  porque l a s  perforac io n es p ara  l a  a sp irac ió n  del a ir e



2 4 i 9 3 4 11.

se  componen 3.e ta la d ro s  situ ad os d is tr ib u id o s  en forma de a n illo  

sobre l a  en vu elta  del tubo de c a lib ra d o , que se  h allan  a lin eados 

a  modo de lumbrera#

rizado porque l a s  perforacion es en e l  tubo c a l ib ra d o r  s e  compo­

nen de hendiduras colocadas oblicuamente que tran scu rren  a  lo  

largo  de un a n i l lo  de l a  en vuelta, que se  r e p ite n  en su cesiv o s 

e n i l lo s  de l a  en vu elta  y que de a n i l lo  en a n i l lo  se encuentran 

a lin ead as a  modo de lumbrera#

7 . -  D isp o sitiv o  p ara  e l  prensado con prensa de cor­

dón de cuerpos huecos de m ateria l a r t i f i c i a l  te im o p lá stic o *

Según se  d escrib e  y re iv in d io a  en l a  p resen te  memo­

r i a  d e sc r ip t iv a  y s e  i l u s t r a  con l a s  figu ran  que a  la  misma se  

acompáian.

Consta e s t a  memoria de once h o jas fo l ia d a s  y e s c r i ­

ta s  a  máquina par una s o la  de sus cara s .

6#- D isp ositivo  segán  l a  re iv in d icac ió n  1 , earao te-
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