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Memoria descrintiva

En la ifemoris de la Patente belrza BS0 616 =e describe

uin procedimisnto para el refuerszo de tubos ¥ otros cuser

1

Quecos de poliolefinss, como nolietileno, polipropileno,

opollmeroy de etilerno v de prouileno ¢ wmezelas de polieti
i o & u £ pad

<

leno v de polipropileno, asf{ como de productos polimeros
estructural y mecénicamente afines, y preferiblemente de
peliolefinas de baja presién, caracterizado por dilatarse

tubos de dichos pldsticos a aguella temperatura a la cual

o
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deju precisamsnte de producirce un estrechamiento loezl (Fforma

10 cidn de cuello).

avlicseidn continua de egte procedimiento estd represer

fada cwquf.fblu;;@mte en Lla Fig. 1. Bl tubo de pldstico para 4i

lotar es conducido a travéds Je un adecuade dispositivo de temple,
2 de 1fcuido de towple, en el cual hay un

15 adecusdo Licuido de calentanlcnto, por ejemplo :licol. ILa tem-

L)

nerstura de osta 1fguldo de calentvaniento eg igual a la temrsra

ture pecesoric para Lo dilatocidn del tuve de plé fetico deserita

en 1o mencionsda +temoris de Yatsvte helza, a lo cual precisamesn
-~ Geje de producirse un estrechmmiento local.

.

20 1 tibo de plidstico es conducido al baro de temple, por

gejewplo, por un tambor gobrz el cual estd arrollado. In este cz,

s0, estd frio a su entrada en el bziio ae temple, calentdndose
oco o poco en &1 por conbtacto directo con el 1iyuido de calen

Lo

taniento, de wode gue en el punto 3, en el cusl ssle del vaudo de

<

25 topnle, tilene Lo tempeoratura nesesaria para la dilatseidn.

Sin emdarso, el tubo de pldstice puede ftaubién ser conduci

S,

do, inmediatomente despuds de su fabricacidbn, al balo de temple.

o este caso, 28 conducido después de su sallida del dispositivo

]

en la qus es Labricado, o

Pars
i

iprador de la médguina de exirusién

-

travis de une miyuine de extraceldn, al

io de tenple, estando

<o

aln wis o mencs caliente por gu fabricscidn, sepln el recorrido

de enfriamiento del dispositivo calibrader es mis largo o mds
corto. Pero el babo de temple es necesario taubidn en sute caso,

para llevar el tubo de plédstico a la tewperatura necesaria parae

su Ail-tucidn.

Al
U1

En el punto %, en el cual szle del baiio de teuple 2l tubo
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de pldstico, es 4ilutado en forwe hemisféricaz conbra la eavol
tuve cilindrice de enfriamiento 4, nediante una sobreprssidn
gue reins en =1 interior del tubo de pléstico. Ests sobrepre
i es producida, por ejesmplo, por oire u otro medio coapri
mide gne ge alimenta al tubo de pldetico. For la Fforms hemis-
férica de lu dilstacidn, se le comunica al tubo de pldstico un
¢stlraniento tento en el sertido de la circunferencils como en
el asentido lornzitudinsl (véase Ljemplo 2 de la iemoris de la
Patente belga). En 5 se extrae el tubo dilatadco.

A1 arlicur el procedinisnto en esta formw descritu, se ha

-2

comprobado gue el tubo de plastico iisne gue ser guiado dentro

del baio de teumple, ya que de otro modo, a congecuencia del vo
lumen de aire gue conulene, sube a la superficie del liquido
de temple y ne se calients upiformensnte.

Un pudls del tubo de pldstico dentro del haidio de temple

vodria congezulrse, wor gjemplo, montando a intervalos regula-
R el P B ¥ 2 IS8

K e 2T 2 . - AP . w3 ~ —
res manguitos o rodillos de gula & truvés de los cvales s2 ha

ria pusar el Lvbho de pléstico. Jin euwbargo, se ha couprobado

tal ejecucidn, el tubo de pldstico se dilata ya

gue, con una ]
dentro del balio de btemple en los puantos no zuiadow, debido a la
golrepresidn interior necesarin para el procedimiento de dila-
tacidn, wientras que al propilo tienpo es oprimido contrs Los
elementos de gufa v la tobers de salida. & consscuencia de
ello, resulta perturbado o imposible el itransporte uniforme del
tube a trevés del baio.

shora bviem, se ha comwrobado que pucden fabricarse venha-

josamente tubos y otros cuerpos hueccos reforzadog ue poliolefi

nas o de produchtos polimeros estructurzl y mecdnicanente afi-
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In la Fig; 2 we reypregenta a titule de ejemplo una ineta
lacidn pora iz aplicacidn del wrocedimiento de la invsncidn,
43 pubo de pldstico & entra en 7, por un dispositivo de clerre
nermédtico, en ol bailo de teuple, conctituido por une envoltura
exterior cilindrica 8, en la cual se encuentra el liguido de
calentamiento, 7 por un dtubo interior 9 a través del cusl es
sondueido el tubo de pldstico. B1 sspaclio intermedio 10 entre
0 de wldstico eotd tawbidn lleno de

1fquido de celeuntandento que, sin eibarge, en contraposicidn

n, impidiendo que el tubo dg pldetico & se dilate dentro del

bhaco de temple. 1 1liguido fe calentawiento puvs el espacio in

tarmedio 10 ez derivado Je la senvoliturs exterior v llevado nem

"

Giante un adeuvcado dispositivo, por sgjemplo uns bomba, a l& ele

voda preaidn deseadnm. lespués do atravessr el espacio intermedio

10, es devuelto a 12 envoltura exterior. Zgte circuito del 1i-

@
o
=
Ha
I

guide cowpriido, aue es al propio i

guido de czlezntanien

to, proporcions la necegaria uniforwidsad de btemperstura dentro

del espacio imbermedio 10, Eata uniformidad de temperatura pue

de ser mejorada ulteriorienbe previendo sobre la pared interior

del tubo iwmberior 9 un dispositivo gue cree unae corviente de circu

Px

loeidn del 1finuldo cowmprimido alrededor del tubo de vléztico.
Dicho dispogsitivo puede ecstar constituildo, por eiasmplo, yor uns

bands de latén arrollada en eupiral.

il calentemiento del liyuido en la envoltura exterior 8
puede realizzrse de cualguisr uancra imaginable, por ejemplo

v

modiente Una cauisa de vapor, un serpeltin de VARPOY O CUETVOS
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de calentaniento eléctricos. Es importante una exacta regulacién

de la temperatura que proporcione una temperatura uniforme dentro
del entero ballo., Esto se consigue, por ejemplo, empleando un ter
nostato y un eficaz dispositive de remccidn. El tubo interior 9.
estd provisto de urn cierre nermético sobre el tubo de pléstico,
en la entrada y salida de este Ultimo, cierre comstituido, por
ejemplo, por un manguito de hermeticidad o por un casguillo ne
télico.

En 11, el tubo de pldstico, calentado uniformemente a la
tenperatura de dilatacidn necesaria, sale del balio de temple y
es inflado contra un dispositivo de refrigeracidén 12, Dicha en
volture refrigeradora tiene un didmetro interior gue es igual al
didmetro exterior que el tubo de pldstico tiene gue tener deg
rués de ls dilatacidn, sirviendo por tanto, 2l propio tiempo,
para el calibrado del tubo dilatado.

Ll procedimiento provuesto puede ger empléado tanto para la
fabricacidén de tubos reforzados por el procediniento de la Paten
te belga 560 616 como tawbién para le fadbriceacidn de hojas dila
tadas en todas direcciones sezlin la Patente belga %53 096.

$in embargo, ruede bambién ser empleado para la dilatacidn
de tubos de meterias termoplédsticas para las cuales sea mds favg
rable una zone de temperatura distinta de la temperatura propues
ta en las Patentes mencionadas, a la cual deja precisasumente de
producirse un estrechamiento local, o cuello. Asi, por ejemplo
segin la Patente estadounidense 2 047 554, pueden dilatarse tu

boz de poliestirol, con fines de una reduccidén de la fragilidad,

foN
ot
1]

enn la zona de temperatura de moldeo en caliente. Lz zona de te

peratura para considerar con este objeto es de 95 -~ 1208 ¢ (vé

e

se J. Bailey, Stretch orientation of FPolystyrene and its intereg
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2 onresidn a través del ss

cEx
)
-
o

exterior; (IV) una ervoltura
refrigervedora y (V) otre dispositivo d2 exiraccidn,

19idn inwve

In lugas del tubo fabrlczdo por la mdguina de extw

‘_v

diatarente antes de 1a Ailatecldn, puede empleorse un tubo aceba-

do cue sed al dispositivo de calenta
miento.

detn solicitud vue corresponde & la presentada en Alemanis
el 2 ds Septiewbre de 1958, bajo el nlmero P 26 536 /39 a, se

e

(]
[

acoge & log bepeiiclosg seticulo 31 del vizente Tstatuto sobre

o

srtfenlo 42 del Convenio de la Unidn.

¥ropiedad Lrnduetrial i de
PRIV IH G LIoACT OGRS

1). Procedimiento para el rofuerzo de tuhos y otros cusrpos hue
cos de naterias termopldsticss por dilotucldn mediante presién
interior, a una tenverasturs a le cual se evita alin precisanente
un estrechamniento local (el llamado cuello) del materisl termo-
plédetico, caracterizado por el hecho de ¢ue ol tubo, mientrzs es
llevado 2 la tewperatura necesaria para lo dilatacidn, es soueti
do & une rresidn exterior gue compensa cuando wmenos purcislment

el efecto no deseado todsvis, en este wmomente, de la presidn que

Procedimiento segln la reivindicazcidn 1), csructerizado por

el hecno de rus= la diferenciz entre la presidn intevior en el tu

rd & I - .
bo pora dilebar ¥ lao presidn exterdior es de + - 1, 7 prele
riblemente de + ,5 hasta - C,5 Kg./cm2,

3). Procedimiento sestn lus reivindleszciones 1) y 2), caracterizs

o

o por dilatarse tubos de poliolefinas.

4). Procedimiento sezin las reivindicaciones 1) y 2), ceracteri-

sodo por dilatarse tubos de poliolefinns de haja presidn.
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5). Procedimiento segln las reivindicaciones 1) y 2), caracteri
zado por dilatarse tubos de polietilemo, polipropileno, copolf
merog de etileno y propileno’o mezclas de polietileno y de poli
210 propileno,
6). Procedimiento segn las reivindicaciones 1) y 2), caracteri
zado por dilatarse tubos de poliestirol.
7). Procedimiento segin las reivindicaciones 1) y 2), caracteri
zado por dilatarse tubos de cloruro de polivinilo o de mezclas
215 de cloruro de polivinilo y de poliolefinas cloradas.
8). Procedimiento paré el refuerzo de tubos y cuerpos huecos de
materias termoplasticas, caracterizado por una instalacidn para
el refuerzo de tubos y de otros cuerpos huecos de materlas termo
plédsticas por dilatacién mediante presidn interior, a elevada
220 temperatura, constitufdae por: (I) una miquina de extrusién en st
conocida para la fabricacién de un tubo de pléstico con su corres
pondiente dispositivo calibrador del tubo y con un dispositivo gue
permite someter a presidn elevada el interior del tubo; (II) una
instalacién de extraccidn en sf también conocida; (III) un bafio
225 de 1lfguido de temple constitufdo por uns envoltura exterior en la
cual se encuentra un lfquido de temple y por un tubo interior por
el cual se hace pasar el tubo de plédstico y gue es atravesado por
el 1fquido de temple, tomdndose el lfquido de temple de la envol=-
tura exterior, llevédndose a una elevada presidn, inyecténdose por
230 el tubo interior y devolviéndose a la envoltura exterior; y (IV)
una envoltura refrigerante y (V) otro dispositivo de extraccién.
9). Procedimiento para el refuerzo de tubos y cuerpos huecos de
naterias termopldsticas variante de la instalacién de la reivin-
dicacién 8), caracterizada por el hecho de que la miquina de ex~
235 trusién (I) estd sustitufda por un tambor (Ia) desde el cual un

tubo acabado es conducido a2l bafio de temple.
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10). Procedimiento para el refuerzo de tubos y cuerpos huecos de
materias termopldsticas de un bafio de lfquido para el temple de
un tubo de material termopldstico conducido de manera continua a
través del mismo y que tiene que ser dilatado mediante presiébn
interior, caracterizado por el hecho de que dentro del bafio hay
un tubo interior a través del cual se conduce el tubo de pldstico
y que es atravesado por 1lfquido de temple a elevada presién.
11). Procedimiento para el refuerzo de tubos y cuerpos huecos de
materias termoplédsticas de un bafio de 1fquido segin la reivindi-
cacién 10), caracterizado por tomarse mediante una bomba una par-
te del 1fquido de temple del bafio e inyectarse a presidén elevada
a través del tubo interior.
12). Procedimiento para el refuerzo de tubos y cuerpos huecos de
materias termopldsticas de un baiio de lfquido segin la reivindi-
cacibén 10), caracterizado por emplearse glicol como 1fquido de
temple., ‘
13). PROCEDIMIENTO PARA EL REFUERZO DE TUBOS Y CUERPOS HUECOS DE
MATERIAS TERMOPLASTICAS.

Esta Memoria consta de diez hojas foliadas y mecanografiadas

por un solo lado de sus caras.

Madrid, a 4 de Agosto de 1959

Bt
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