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a fav o r de DON WILHEIM HEGIER, Ingen iero , de nac ionalidad  a le ­

mana, re s id e n te  en CEREEHEA.CH B. SCHV/EINFTJRT (ADEMARIA), por* 

"PROCEDIMIENTO B INSTALACION PARA LA FABRICACION PE ¡TOBOS DE 

PIASTICO CON RANURAS TRANSVERSALES Y PARA COLOCAR LOS PLIEGUES 

FORMADOS EN DICHOS (TOBOS MDY ESTRECHAMENTE UNO AI LADO DEL OTRO» ♦

Memoria D esc rip tiv a

Para l a  fab ric a c ió n  de tubos de p lá s tic o  con ranuras 

tra n sv e rsa le s  es e l  moldeo de lo s  mismos de im portancia e sp ec ia l 

ya que só lo  un grueso uniforme de l a  pared de la s  ranuras per­

f i la d a s  g a ra n tiz a  a l  tubo l a  r e s is te n c ia  n ecesa ria , dándole una 

5 e s ta b il id a d  co n tra  co rro sió n  y humedad. También se anhela una

ex tensa p o s ib ilid a d  de conformación en tubos de p lá s tic o  f l e x i ­

b le s ; ad icioralm ente se exige también una capacidad en a l to  grado 

a is la n te  en su ap lic a c ió n  como tubo envolvente p ara  e l  montaje 

de conductores e lé c t r ic o s .  Sólo tubos p e rf ila d o s  uniformemente 

pueden s a t i s f a c e r  en la s  funcionas confiadas a e l lo s .10
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de defectos que pueden s e r  elim inados solamente en procedim ientos

continuos ya que se exige hoy además l a  fa b r ic a c ió n  de tubos 
la rg o s .

Es conocido d o ta r tubos de p lá s t ic o  de ranuras de t a l  

manera que e l  tubo fab ricado  primeramente l i s o  p en e tra  en coqui­

n a s  dotadas de acanaladuras, donde son embutidos o asp irados a 

p resió n  o depresión h ac ia  dentro de la s  canaladuras tra n sv e rsa le s  
de l a  c o q u illa .

En lo s  procedim ientos continuos se p a rte  de un tubo 

f le x ib le  l i s o  de p lá s t ic o  que después de abandonar l a  prensa de 

marcha continua es dotado del p e r f i l  deseado co n s is te n te  en ranu­

ra s  y nervaduras. Durante e l  estado p lá s tic o  del tubo f le x ib le  se 

e fec tú a  e s ta  p e r f i la c ió n  en co q u illa s  c i r c u la to r ia s  y subdividas 

longitudinalm ente» siendo sacado e l  tubo con,, l a  p e r f i la c ió n  t e r ­

minada de la s  co q u illa s  a b ie r ta s  después del endurecim iento del 

m a te r ia l p lá s t ic o . En lo s  embutidos conocidos, efectuados por a ire  

comprimido en la s  co q u illa s  dotadas de nervaduras y ranu ras, ha 

re su ltad o  e l  que e l  tubo f le x ib le  es d ila tad o  irregu larm en te  cuan­

do es embutido en la s  ranuras por lo  que r e s u l ta  i r r e g u la r  e l  grue­

so de l a  pared, puesto que también só lo  e l  avance de l a  prensa con­

tin u a  produce e l  p e rf ila d o  de la s  nervaduras y ranuras por mediar* 

ción  de l a  p resión  de a ire  en l a  p rensa.

En lo s  tubos a s í  fab ricados se o r ig in a  necesariam ente 

e n tre  lo s  sendos p liegues del tubo un hueco que es producido por 

e l  grueso de la s  nervaduras anu lares e x is te n te s  en l a  c o q u illa . 

Para dar a  ta le s  tubos de p lá s t ic o  dotadas de ranuras tran sv e rsa ­

le s  por un lado una f le x ib i l id a d  aumentada y por o tro  lado nne 

r e s is te n c ia  aumentada a  l a  p resión  en e l  v e r t io s ,  s e r ía  convenien­

te  f a b r ic a r  lo s  tubos de t a l  modo que la s  arrugas e s tén  colocadas 
muy estrecham ente en tre  s í ,  tocándose cash mutuamente.

Es conocido som eter tubos de papel o p lá s t ic o  dotados



de ranuras tra n sv e rsa le s  después de l a  im presión de la s  ranuras 

a  un procesó de recalcado  en que e l  tubo reco rre  después de l a  

im presión de la s  ranuras un estrecham iento  que f re n a  e l  movimien­

to  d e l tubo, ocasionando a s í e l  reca lcado . Tal procedim iento no 

es u t i l i z a b le  s in  embargo para re c a lc a r  tubos de p lá s tic o  dotados 

de ranuras tra n sv e rsa le s  ya que l a  masa s in t é t i c a  que se p ía s  t í ­

f i c a  a l  c a lo r  debe l le v a r ,  a l  re c a re a r la , una tem peratura que 

o s c ila  encima del punto de s o l id if ic a c ió n , por lo  que quedaría  

pronto pegada en e l  s i t i o  estrecho  para e l  frenado, obturándolo 

en un tiempo brevísim o.

E l procedim iento según invención dispone e l  que e l  

tubo f le x ib le  de p lá s t ic o  que es conducido por un macho y man­

ten ido  a tem peratura de reblandecim iento , sea  asp irado  por depre­

s ió n  e x te r io r  h ac ia  dentro  de la s  ranuras de la s  co q u illa s  en e l  

momento en que pasa e l  extremo del macho. Al mismo tiempo se ha 

descu b ie rto  como condición im portante e l  que l a  velocidad  a  l a  

que sa le  e l  tubo f le x ib le  de p lá s t ic o  de l a  e s tru sad o ra , despiar* 

zándose sobre e l  macho, debe s e r  por un ta n to  mayor que l a  velo­

cidad a l a  que se mueven la s  c o q u illa s , oon e l  f i n  de que e l  tubo 

f le x ib le  de p lá s t ic o  se coloque s in  d ila ta c ió n  p e rce p tib le  dentro  

de la s  ranuras de la s  c o q u illa s . la s  m aterias p lá s t ic a s  in c lin a n  

a ceder gases a l  s a l i r  de l a  e s tru sad o ra  lo  que ocurre e sp ec ia l­

mente, cuando, a l  in tro d u c ir la s  en l a  e s tru sad o ra  no son comple­

tamente l ib r e s  de humedad, originándose por e l lo  e l  p e lig ro  de 

que se formen burbujas de gas en tre  e l  macho y e l  tubo f le x ib le  

de plásm ico que se desp laza sobre e l  macho lo  que a su vez tie n e  

por consecuencia de que e l  tubo f le x ib le  de p lá s t ic o  s u f ra  defor­

maciones y de te  r i o r  ami entos que p a r t i  ovil ármente en e l  s ig u ien te  

prooeso p ara  a rru g a r e l  tubo f le x ib le  pueden l le v a r  a  que se o r i ­

ginen agujeros en e l  mismo. P ara  e v i ta r  l a  form ación de ta le s  

burbujas de gas, in c lu so  en m aterias p lá s t ic a s  que producen gases 

posterio rm en te , y p rocurar e l  que e l  tubo f le x ib le  de p lá s tic o  

se d e s lic e  más fácilm ente  sobre e l  macho puede a sp ira rs e  según
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l a  continuación de l a  invención por e l  hueco en tre  macho y tubo 

f le x ib le  de p lá s tic o  una c o rr ie n te  d éb il de a ire  por l a  que son 

a rra s trad o s  lo s  gases que se o rig in en  eventualm ente, de modo que 

se suprime de e s ta  manera l a  formación de burbu jas. Dicha c o rr ien ­

te  de a i r e  puede s e r  producida especialm ente de t a l  manera que a l  

f in a l  d e l macho constru ido  hueco se procede a p r a c t ic a r  una, hen­

d idu ra  an u la r por l a  que sa le  l a  c o rr ie n te  de a i r e ,  l a  anchura de 

l a  hendidura y l a  velocidad  a l a  que sa le  l a  c o rr ie n te  de a i r e ,  

pueden s e r  reguladas dé t a l  manera que l a  c o rr ie n te  de a ire  pro­

duce en e l  lu g a r  de su s a l id a  una sobrepresión , por l a  que son 

asp irados e l  a ire  y lo s  gases e x is te n te s  en e l  hueco en tre  macho 

y tubo f le x ib le .

Una vez term inada l a  form ación del tubo ranurado resuci­

t a  como o tra  c a r a c te r í s t ic a  del procedim iento e l  que después de 

enfriam ien to  h a s ta  debajo de l a  tem peratura de reblandecim iento 

e l  tubo p lá s tic o  formado es despegado de la s  c o q u ills s  mediante 

l a  in tro d u cc ió n  de a ire  en la s  mismas.

En l a  construcción  de la s  in s ta la c io n e s  p ara  l a  r e a l iz a ­

ción  d e l procedim iento anteriorm ente d e so ritó  se ha p re v is to  según 

l a  invención  e l  que dos f i l a s  de co q u illa s  de la s  que se completan 

cada vez dos para  form ar un molde de tubo cerrado , son conducidas 

en movimiento c ir c u la to r io  con capacidad de d e s liz a rse  sobre una 

bancada, siendo asp irado  a ire  de la s  co q u illa s  por o r i f ic io s  p rac- . 

tic ad o s  en e l  lado in f e r io r  de la s  mismas y en l a  bancada, tan  

pronto que es to s  o r i f ic io s  se cubran, o respectivam ente in tro d u ­

cido por o tro  s i t i o  a ire  en dichas c o q u illa s . P ara  un a ju s te  para­

le lo  de la s  co q u illa s  c i r c u la to r ia s  l a  in s ta la c ió n  e s tá  co n s tru id a  

de t a l  forma que la s  co q u illa s  e s tán  achaflanadas en e l  lado in ­

t e r i o r  y e x te r io r  de manera ta l-  que pueden s e r  cerradas o a b ie r­

ta s  respectivam ente paralelam ente en tre  s í  con ayuda de guías 

correspondientem ente in c lin a d a s . E l movimiento de accionamiento 

de la s  c o q u illa s  se e fe c tú a  de t a l  manera que en cada p ieza  in -



-  5 -

110

115

120

125

130

135

te g ra l  de c o q u illa  e s tá  p rev is to  en e l  cen tro  un pasador y 

unidas la s  p iezas in te g ra le s  de una misma f i l a  por eslabones 

para  form ar a s í una cadena, l a  producción n ec esa ria  de l vacío 

p ara  e l  p e rf ila d o  del tubo f le x ib le  de p lá s tic o  queda g a ra n ti­

zada por e l  hecho de que oada p ieza  in te g ra l  de l a  c o q u illa  

l le v a  p erfo rac iones que desembocan en l a  p a rte  in fe i- io r  y que 

comunican a trav és  de rebajos con e l  fondo de la s  ranuras de 

moldeo. Aqui se encuentra  e l  prim er canal de a sp ira c ió n  en l a  

bancada en e l  lu g a r  donde term ina e l  macho de g u ía . S I macho 

e s tá  dotado convenientemente de ranuras lo n g itu d in a le s  por la s  

que se hace más f á c i l  e l  desplazam iento del tubo f le x ib le  sobre 

e l  mismo y que fomentan a l  mismo tiempo l a  a sp irac ió n  de a ire  

y de lo s  gases que sa len  del tubo f le x ib le  de p lá s tic o  y ev itan  

l a  form ación de b u rb u jas»

E l l ib r e  deslizam iento  d e l tubo f le x ib le  no es impe­

dido tampoco ex terio rm en te , ya que e l  diámetro in t e r io r  de la s  

p iezas de moldeo de la s  co q u illa s  es mayor que e l  diám etro ex­

t e r io r  d e l tubo f le x ib le  de p lá s tic o  que se d e s liz a  sobre e l  

macho. Para absorber e l  ca lo r  que queda l ib r e  se ha p rev is to  

o r i f ic io s  en l a  bancada p ara  l a  in troducc ión  de un re f r ig e ra n te .

Según e l  demás d e sa rro llo  de l a  invención puede e fec­

tu a rse  e l  recalcado de e s te  tubo de p lá s tic o  dotado de ranuras 

tra n sv e rsa le s  de t a l  manera que e l  tubo de p lá s tic o  que.se en­

cu en tra  en constan te  movimiento es calentado por rad iadores de 

c a lo r  o por a ire  c a lie n te  h a s ta  una tem peratura encima d e l punto 

de s o l id if ic a c ió n  entrando seguidamente y a l  in s ta n te  en una 

cámara tu b u la r  de l a  que es aspirado e l  a ire  a l  menos en l a  pro­

ximidad del s i t i o  de en trad a  del tubo, de modo que la s  p a rte s  

de la s  nervaduras se apoyan con e l  mayor diám etro, es d ec ir , con 

la s  v é r tic e s  co n tra  l a  pared de l a  cámara, su friendo  a s í  un 

l ig e ro  frenado, por lo  que se colocan lo s  p liegues más e s tre ch a ­

mente e l  uno a l  lado  del o tro , llegando e l  tubo a continuación
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en e l  curso de sus demás movimientos a una p arte  re f r ig e ra d a  de 

l a  camara» siendo en friad o  h a s ta  debajo de l a  tem peratura de 

s o l id if ic a c ió n  a l  pasar por l a  misma.

Convenientemente se a s p ira  in c lu so  a l  f in a l  de l a  

cámara re f r ig e ra d o ra  nuevamente e l  a ire  qu® rodea e l  tubo, de 

modo que se^ípoya también aquí e l  tubo, ahora ya no muy p lá s tic o  

pero to d av ía  e lá s t ic o ,  contx’a l a  pared de l a  cámara* Al objeto 

de que e l  tubo en tre  en l a  cámara lisam ente y s in  esto rbo  alguno 

es conveniente l le v a r  e l  mismo en l a  zona en que tie n e  lu g a r e l  

calentam iento , por en tre  nervaduras lo n g itu d in a le s  que tocan  e l  

tubo so lo  con una su p e rf ic ie  de gu ía  e s tre c h a . Contrario a  la s  

in s ta la c io n e s  conocidas para  e l  recalcado  de tubos de chapa o 

de papel l a  cámara por l a  que pasa e l  tubo no es aqui reducida, 

p ara  p roducir e l  e fec to  d e l frenado con f in e s  del reca lcado , sino  

que l le v a  en todos lo s  s i t i o s  un diámetro que es su fic ien tem ente  

grande p ara  d e ja r  pasar por é l  e l  tubo de p lá s t ic o .

G racias a l a  a sp irac ió n  d e l a ire  en e l  s i t i o  por e l  

que e n tra  e l  tubo de p lá s tic o  calentado en l a  cámara, se con­

sigue s in  embargo e l  que e l  tubo se apoye fácilm en te  co n tra  l a  

pared de l a  cámara, pudiéndose re g u la r  mediante l a  fu e rz a  de as­

p ira c ió n  exactamente l a  fu e rza  con l a  que se apoya e l  tubo co n tra  

l a  pared , de modo que se a lcanza exactamente e l  e fec to  del frenan­

do n ecesa rio  p ara  que lo s  p liegues deftubo se coloquen muy con­

tig u o s e l  uno a l  o tro , s in  que lo s  mismos queden pegados en tre  

s í  o que e l  tubo de p lá s t ic o  sea  presionado demasiado fu e r te  con­

t r a  l a  pared de l a  cámara, quedando pegado a e l l a .

Debido a que l a  cámara es re f r ig e ra d a  a continuación  

del lu g a r  de a sp irac ió n , puede mantenerse a s í  también l a  pared 

de l a  cámara en e l  lu g a r  en que e l  tubo de p lá s tic o  se apoya a 

l a  a sp irac ió n , a una tem peratura ta n  b a ja  a l a  que se previene 
l a  p o s ib ilid a d  de que e l  mismo quede pegado a e l l a .

Por l a  a sp ira c ió n  del a i re  no se consigue só lo  e l  que 

e l  tubo de p lá s tic o  se apoye co n tra  l a  pared de l a  cámara, siendo
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a s í  frenado ligeram ente, más se consigue a l  mismo tiempo e l  que

es suprimido e l  a ire  e x is te n te  en tre  lo s  p liegues en e l  lado ex­
te r io r  de l tubo.

Como in s ta la c ió n  para l a  re a liz a c ió n  del procedim iento 

según invención  s irv e  una cámara tu b u la r  que e s tá  equipada a l 

menos en uno de sus extremos de t a l  manera que e l  a i re  puede s e r  

asp irado  d e l in te r io r ,  m ientras que e x is te  en medio un se c to r  

que puede s e r  re fr ig e ra d o  con un r e f r ig e ra n te . Para dicho f i n  

e l  d isp o s itiv o  e s tá  co n s titu id o  por dos cuerpos huecos c i l i n ­

d r ic o s , de lo s  que uno e s tá  enchufado en e l  o tro , aumentándose, 

escalonadamente en e l  cuerpo in te r i o r  e l  diámetro e x te r io r  y en 

e l  cuerpo e x te r io r  e l  diámetro in te r io r ,  de modo que e l  espacio  

en tre  I 03 dos cuerpos es súbdividido mediante unas guarniciones 

in te rp u e s to s  en lo s  escalones en v a ria s  cámaras separadas en tre  
s í .

De e s ta  manera se consigue una e s tru c tu ra  e sp e c ia l­

mente s e n c i l l a  de e s te  d isp o s itiv o , pudiendo s o b re s a l ir  e l  cuer­

po in t e r i o r  en e l  lado  de en trad a  del tubo del cuerpo e x te r io r  y 

e s ta r  hendido de t a l  manera que l a  p a rte  todav ía  s a l ie n te  forma 

la s  nervaduras de g u ía  para  e l  tubo m ientras que l a  rad iac ió n  de 

c a lo r  o e l  a i re  c a lie n te  puede c a le n ta r  por la s  hendiduras e l  

tubo uniformemente.

Un ejemplo de re a liz a c ió n  de una in s ta la c ió n  para  

poner en p ra c t ic a  e l  procedim iento según invención, conayuda del 

cual podrá ex p lica rse  in c lu so  e l  propio procedim iento, s e rá  i l u s ­

trad o  en la s  f ig u ra s  a  continuación .

P ig . 1: p re sen ta  una v is t a  en p la n ta  de l a  e s tru c tu ra  
e x te r io r  de una p a rte  de l a  in s ta la c ió n ?

P ig . 2: p re sen ta  eo q u illa s  a b ie r ta s  con p iezas molde 
según un c o r te  c e n tra l  por f i g .  1;

Pig» 3* p re sen ta  una sección  seg . A -  A por f ig u ra  2;

P ig . 4: p re sen ta  una sección  p a rc ia l  por f ig u ra  1, 

con v i s t a  en p la n ta , con un d e ta l le  en sección  seg . B -  B por
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f ig u ra  2;

F ig . 5: p resen ta  una sección  lo n g itu d in a l por o tro  
d isp o s itiv o  de l a  in s ta la c ió n ;

F ig . 6: una sección  tra n sv e rs a l s e g .l ín e a  A -  B en

f i g . 5;

F ig . 7: una seoción tra n sv e rs a l seg . l ín e a  0 /  D en

f i g . 5;

De f ig u ra  1 se deduce l a  e s tru c tu ra  e x te r io r  de l a  

in s ta la c ió n  p ara  l a  fab ric a c ió n  de tubos f le x ib le s  de p lá s tic o  

s in  c o s tu ra  y con nerv ios tra n sv e rs a le s . Sobre l a  bancada 1 

mueven la s  ruedas m otrices p ara  cadenas 2 y 3» mandadas p a ra le ­

lamente y girando en d irecc ió n  c o n tra r ia  en tre  s í ,  un número 

de m itades de co q u illa s  4 y 5 unidas en tre  s í  en consecución 

i n f i n i t a  que en e l  e je  c e n tra l  de l a  bancada forman moldes 

cerrados p ara  l a  ap licac ió n  de ranuras tra n sv e rsa le s  a un tubo 

f le x ib le  s in  c o s tu ra . Después de a b r irse  la s  m itades de la s  . 

c o q u illa s  p ara  s o l t a r  e l  tubo completamente re to m a n  e s ta s  en 

su curso después de su  v u e lta  por ruedas s im ila re s  de in v e rs ió n  

2§ y 3§ p ara  e s ta r  d isp u esta s , debidamente en fr iad a s , para  un 

nuevo proceso continuo de moldeo. Para l a  in v e rs ió n  sobre la s  

ruedas m otrices y la s  ruedas de in v e rs ió n  la s  m itades de la s  

co q u illa s  e s tá n  dotadas de pasadores 6 que e s tán  d ispuestos 

centralm ente y engranan en la s  ruedas, uniendo la s  m allas 7 

todos lo s  eslabones formados por la s  mismas co q u illa s  a r r ib a  y 

abajo . Los achaflanados 8 en lo s  cantos in te r io re s  de la s  co­

q u i l la s  ftacen posib le  una c irc u lac ió n  s in  rozam iento por la s  

ruedas m o trices . G racias a lo s  pezones 9 por un lado que en­

ca jan  en lo s  rebajos 10 por o tro  lado  queda garan tizado  un 

c ie r re  seguro de la s  m itades de la s  c o q u illa s .

En e l  lado de en trad a  e s tán  d ispuestas la s  prismas 

de p resió n  11 y 12 para  vina regu lac ión  p a ra le la  de la s  m itades

de la s  co q u illa s  cuando e s tán  cerrándose y que p ara  dicho ob-
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je to  e s tán  dotadas de guías in c lin ad as  13 s itu ad as  en su parte  

in f e r io r  que señ a la  h ac ia  e l  re co rrid o  in te r i o r .  En e l  lado  de 

s a l id a  e s tá  d isp u esta  una cuña achaflanada 14 que también a su

vez e fec tú a  una reg u lac ió n  p a ra le la  de la s  m itades de la s  coqui­

n a s  cuando e s tán  abriéndose y que para dicho f in  lle v a n  una 

segunda g u ía  in c lin a d a  15 que e x is te  en cambio en e l  reco rrid o  

e x te r io r .  En l a  c a rre ra  ú t i l  propiamente dicho que se extiende 

en tre  e l  momento de c e r ra r  y a b r ir s e  la s  m itades de la s  c o q u illa s , 

unos ro d il lo s  16 y 17 montados en lo s  puentes 18 y 19 guardan 

b ien  cerradas cada vez la s  dos m itades de la s  c o q u illa s , estando 

d ispuestos lo s  ro d i l lo s  17 r ig id o s  m ientras que lo s  r o d il lo s  16

es tán  montados e lásticam en te  sobre un soporte  e lá s t ic o  20 procuran 

do ambos una p resió n  uniforme sobre la s  c o q u illa s . E l macho de 

en trad a  21 e s tá  f i ja d o  a  l a  e s tru sad o ra  de l a  maquina p royecto ra  

de p lá s t ic o  e in troduce  e l  tubo f le x ib le  de p lá s tic o  que sa le  l i s o  
de l a  p rensa h a c ia  l a  in s ta la c ió n .

A trav és  de una p erfo rac ió n  22 p ra c tic a d a  en e l  macho 
21 se in troduce a i r e  c a lie n te  que fluye  por la s  p erfo rac iones in ­

c lin ad as 25 del macho a una hendidura an u lar 26 y que a s p ira  según 

e l  p r in c ip ió  de V enturi e l  a i re  de l a  cavidad en tre  macho y tubo 

f le x ib le  de p lá s t ic o . Con objeto  de conducir d icha c o rr ie n te  de

aire» e l  macho 21 e s tá  dotado en su  p a rte  e x te r io r  de ranuras 23 

p ara  que e l  tubo f le x ib le  de p lá s tic o  pueda desp lazarse fácilm ente  

sobre e l  macho. E l extremo 24 d e l macho 21 tapona l a  p erfo rac ió n  
in te r i o r  22.

E l tubo f le x ib le  de p lá s tic o  25 que sa le  de l a  e s tru s a ­

dora es conducido sobre e l  macho librem ente g rac ias  a  l a  almoha­

d i l l a  neum ática, siendo asp irado , empezando por l a  p ieza  f in a l  24, 

h ac ia  dentro de la s  ranuras de moldeo 32 del molde in t e r i o r  de l a  

c o q u illa  30 g rac ias  a l  e fec to  del vacío . Cada m itad de c o q u illa  4 

y 5 e s ta  equipada de un molde - in te r io r  30, dotado de nervaduras 

31 y ranuras 32 p ara  e l  p e rf ilad o  e x te r io r  de lo s  tubos de p lá s ­

t ic o .  lo s to m i l lo s  41 s irv e n  p a ra  f i j a r  lo s  moldes in te r io re s  30270
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dentro  de la s  m itades de c o q u illa  4 y 5. E l diám etro d del tubo 

f le x ib le  de p lá s tic o  28 es por 1 m/m max. más pequeño que e l  

diámetro in te r io r  D de la s  nervaduras de moldeo 31.

Como m uestran la s  f ig u ra s  3 y 4 e s tán  fresados en lo s  

moldes in te r io re s  30 hendiduras ex te r io re s  33 en corresponden­

c ia  con la s  ranuras 32 que en 34 desembocan en la s  ranu ras. Unos 

rebajos 35» parecidos a puentes, e s tab lecen  l a  comunicación en tre  

dos juegos de hendiduras superpuestas. P erforaciones 36 que par­

te n  de cada ranu ra  en la s  c o q u in a s , comunican la s  hendiduras de 

a sp irac ió n  en 34 con lo s  canales de s a l id a  37 p rac ticad o s en l a  

bancada que en 38 p resen tan  una s a l id a  en ángulo p ara  que una 

mayor zona de ranuras quéde som etida a l  e fec to  de l a  depresión , 

l a  velocidad  de movimiento de l a  pasada para e l  moldeo de la s  

ranuras en e l  tubo de p lá s tic o  h a s ta  l l e g a r  a l  tubo con e l  remi­

rado acabado im porta l a  m itad de l a  velocidad  a l a  que sa le  e l  

tubo f le x ib le  de l a  e s tru sad o ra . Una vez terminado e l  moldeo del 

tubo de p lá s t ic o  ranurado 29 mediante una re f r ig e ra c ió n  co rre s­

pondiente se procede en 39 a l a  v e n tila c ió n  de la s  p a rte s  de lo s  

moldes en d irecc ió n  c o n tra r ia  por lo  que se desprende e l  tubo 

ranurado acabado de la s  paredes de lo s  moldes. Las co q u illa s  que 

siguen  su curso su e lta n  entonces e l  tubo de p lá s tic o  acabado a l 

a b r ir s e  encima de l a  cuña achaflanada 14. La bancada es r e f r ig e ­

rada a trav és  de la s  perfo raciones 40. Una capa f in ís im a  de a c e ite  

ex tend ida sobre l a  bancada perm ite a la s  co q u illa s  a d e s liz a rse  

ligeram ente sobre dicha bancada y ocasiona a l  mismo tiempo un 

c ie r re  herm ético en tre  l a  bancada y la s  co q u illa s  que se d es lizan  

sobre e l l a .

E l proceso de moldear e l  tubo de p lá s t ic o  con ranuras 

tra n sv e rsa le s  se d e s a r ro lla  de t a l  manera que e l  tubo l i s o  de 

p lá s t ic o  que sa le  de l a  e s tru sad o ra , no d ibu jada, de l a  prensa 

de p lá s t ic o , se desp laza sobre e l  macho de gu ía  f i ja d o  a l a  es­

tru sad o ra . Las p a rte s  de l a s  co q u illa s  conducidas sobre su c a r re ra
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ú t i l  propiamente dicho sobre e l  tubo f le x ib le ,  formando moldes 

huecos junto  con e l  p e r f i l  e x te r io r  del tubo de p lá s t ic o . La 

velocidad de la s  co q u illa s  de moldeo corresponde a l a  m itad de 

l a  velocidad del tubo f le x ib le  de p lá s t ic o . Tan pronto como e l  

tubo f le x ib le  to d av ía  p lá s tic o  haya alcanzado e l  f in a l  del macho 

de gu ía , e l  mismo e3 asp irado  por e l  vacío h ac ia  dentro  de l a  

ranura moldeadora más próxima, no perdiendo en e s te  proceso nada 

del grueso de l a  pared, ya que la s  co q u illa s  siguen caminando 

só lo  con media velocidad . S I e fec to  de l a  depresión re tie n e  e l  

tubo en la s  ranuras de moldeo, donde se e n f r ía ,  so lid if ic á n d o se . 

Sobre o tro  trecho  de l a  c a rre ra  ú t i l  e l  tubo en que se ha term i­

nado e l  ranurado es despegado por a ire  comprimido de la s  paredes 

de lo s  moldes, abriéndose la s  p a rte s  de la s  co q u illa s  a l  seg u ir  

e s ta s  su  cursó, so ltando  continuamente e l  tubo ranurado que re s u l­

t a  en lo n g itu d  i n f i n i t a  según l a  carga de l a  p rensa continua con 
masa de p lá s t ic o .

E l o tro  d isp o s itiv o  de l a  in s ta la c ió n  e s tá  c o n s titu id a  

por un cuerpo hueco e x te r io r  45 y un cuerpo in te r i o r  hueco 42.

E l.d iám etro  e x te r io r  del cuerpo hueco i n t e r i o r  aumenta escalona­

damente desde l a  iz q u ie rd a  h ac ia  l a  derecha.

La p a rte  del cuerpo 42 que so b resa le  en e l , la d o  iz q u ie r ­

do del cuerpo hueco 45 tie n e  e l  diámetro e x te r io r  más pequeño y 

e s tá , dotado además de hendidura 43, de modo que quedan en p ie 

so lo  la s  nervaduias 44 que, como se deduce de f ig u ra  6, tien en  

una sección  tra n sv e rs a l cuneiforme de forma t a l ,  que sus super­

f i c i e s  in te r io re s  que s irv e n  p ara  l a  gu ía  del tubo de m a te ria  s in ­

t é t i c a  29, son imjy e s tre c h a s , de manera que no esto rban  e l  calen­

tam iento uniforme del tubo de p lá s tic o  sobre toda su c ircu n fe ren ­

c ia . P ara  g a ra n tiz a r  e l  calentam iento uniforme del tubo de p lá s­

t ic o ,  la s  nervaduras 44 pueden te n e r  en caso dado, en lu g a r de 

t r a n s c u r r i r  axialm ente, también l a  forma de ro sca  de ángulo de 

paso grande, de manera que no queda tapada permanentemente ninguna
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p a rte  del tubo de p lá s t ic o  por la s  nervaduras durante toda su 

c a rre ra  por l a  zona de calentam iento . Entre e l  prim er escalón  

y e l  segundo del cuerpo 42 se encuentra una cavidad an u lar 46 

que comunica con l a  p erfo rac ió n  in te r io r  del cuerpo a trav és de 

340 numerosos canales 47 que es tán  rep a rtid o s  sobre l a  c ircu n fe ren ­

c ia  y que pueden e s ta r  d ispuestos convenientemente en dos o t r e s  

f i l a s  an u la res . E l espacio  anu lar comunica con e l  espacio  e x te r io r  

a trav é s  de una p erfo rac ió n  48. Una vez in troducido  e l  cuerpo 42 

en e l  cuerpo 45 y in te rp u e s ta s  la s  guarniciones en lo s  escalones, 

345 forma l a  cavidad 46 una cámara an u la r de l a  que puede s e r  a sp i­

rado é l  a i re  en 48. E l próximo s e c to r  del tubo 42 e s tá  dotado de 

un rebajo  h e l ic o id a l 49, cuyo p r in c ip io  y f in a l  comunica después 

de haberse pasado e l  cuerpo 45 encima del cuerpo 42, con e l  es­

pacio  e x te r io r  a  trav é s  de lo s  o r i f ic io s  50 y 51. Por e l  canal 

350 an u la r 49 puede conducirse agua para  l a  re f r ig e ra c ió n  que e n tra

por l a  ab e rtu ra  50 y sa le  por l a  ab e rtu ra  51* E l s e c to r  de l cuer­

po 42 a  continuación  posee también a su vez un rebajo  an u la r 52 

que comunica a trav é s  de lo s  canales 53 con e l  re c in to  in t e r io r  

y cuyos canales pueden e s ta r  d ispuestos parecidos a lo s  canales 

355 47. También aqui se forma, a l  enchufarse lo s  dos cuerpos e l  uno

en e l  o tro , o tr a  vez una cámara an u la r de l a  que puede s e r  as­

p irado  e l  a ire  por e l  o r i f i c io  54» Cada uno de lo s  se c to re s , o 

se a  l a  cámara an u la r 46, e l  canal de re f r ig e ra c ió n  49 y l a  cámara 

an u lar 52 e s tá  cerrado herméticamente respecto  a l  o tro  y a l  espacio  

360 e x te r io r  por guarn ic iones 55,56,57 y 58 in te rc a la d a s  en lo s  es­

ca lones. Un casquete 59 enrosoable s u je ta  e l  cuerpo in te r io r  42 

en e l  cuerpo e x te r io r  45 y produce l a  p resió n  a x ia l n ec e sa ria  

para  e l  c ie r re  herm ético.

A lrededor de l a  parte  hendida del cuerpo in te r i o r  42

que so b resa le  por e3|lado izqu ierdo  del cuerpo e x te r io r  45, e s tán  

d ispuestos rad iado res de c a lo r  60 en tre  lo s  que es in troducido  

desde l a  iz q u ie rd a  un tubo de p lá s tic o  29, dotado de ondulaciones 

tra n sv e rs a le s , en l a  in s ta la c ió n . El tubo 29 puede v en ir d ir e c ta -
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mente del d isp o s itiv o  productor de ranuras tra n sv e rsa le s  des­

c r i to  anteriorm ente y e n tra  en l a  zona de calentam iento  a trav és 

del extremo anu lar 61 del d isp o s itiv o . Por l a  rad iac ió n  de c a lo r  

efec tuada  por e l  rad iad o r de ca lo r  60 e l  tubo es calen tado  h a s ta  

una tem peratura determ inable exactamente, cuya tem peratura debe 

o s c i la r  encima de llamado punto de s o lid if ic a c ió n  del m a te r ia l 

s in té t ic o ,  pero que no debe s e r  tan  a l t a  que e l  p lá s t ic o  empiece 

a d e r r e t i r s e .  Al f in a l  de l a  zona de calentam iento e l  tubo de 

p lá s t ic o  ha alcanzado l a  tem peratura y e n tra  en l a  p a rte  cerrada  

d e l cuerpo 42. Inmediatamente d e trá s  del s i t i o  de en trad a  alcanza 

e l  tubo de p lá s t ic o  l a  zona en que es asp irado  e l  a ire  por lo s  

cana le s  47» ocasionándose en e l l a  un ensanchamiento in s ig n if ic a n ­

te  del tubo blando cuyas p a rte s  más extrem as, o sea  l a  v é r tic e  

de la s  ondulaciones embutidas en e l  tubo se apoyan co n tra  e l  lado 

i n t e r i o r  l i s o  del cuerpo 42. E l tubo su fre  a s í  e l  l ig e ro  frenado 

n e c e sa rio . Como m uestra f ig u ra  5 se colocan lo s  p liegues del tubo 

blando en lo s  s i t i o s  en que tie n e  lu g a r  l a  a sp irac ió n  muy con­

tig u o s e l  uno con e l  o tro , escapando a l  mismo tiempo e l  a ire  

e x is te n te  en tre  lo s  p lieg u es , de modo que no pueden quedarse bur­

bujas algunas que impidan l a  co locación  e s tre c h a  de lo s  mismos. 

Debido a que e l  cuerpo 42 re frig e ra d o  constantem ente por e l  re ­

f r ig e ra n te  que pasa por e l  canal 49, es en friado  también ráp id a ­

mente e l  tubo de p lá s t ic o  arrugado, de modo que e l  mismo adquiere 

nuevamente una tem peratura que o s c i la  debajo del punto de s o l id i ­

f ic a c ió n  y camina a s í por e l  cuerpo 42 h ac ia  l a  derecha. Debido 

a  l a  a sp ira c ió n  del a ire  de l a  segunda cámara an u lar 52 y lo s  

canales 53 ©1 tubo es presionado nuevamente co n tra  l a  pared in ­

t e r i o r  de l a  cámara inmediatamente an tes de abandonar e l  d isp o s i­

t iv o , en cuyo proceso e l  tubo se endancha en e s te  s i t i o  no p lá s­

ticam ente s in o  e lásticam en te .

Por e l  segundo frenado se consigue e l  que lo s  p liegues 

en lo s  que es puesto e l  tubo en e l  prim er lu g a r  de a sp irac ió n , 

no puedan vo lver a d is ta n c ia rse  an tes de e fec tu a rse  e l  en friam ien-
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to  h a s ta  debajo de l a  tem peratura de s o l id if ic a c ió n . Por e l  hecho 

de que e l  tubo arrugado se apoya h a s ta  o c u r r ir  su enfriam ien to  

h a s ta  debajo de l a  tem peratura de s o l id if ic a c ió n  co n tra  l a  pared 

in te r i o r  l i s a  d e l cuerpo 42, se consigue a l  mismo tiempo e l  que 

e l  tubo arrugado terminado tenga en todos lo s  s i t i o s  exactamente 

a l  mismo diám etro e x te r io r ,  lo  que es de gran im portancia p ara  e l  
m ontaje.

En e l  extremo derecho del d isp o s itiv o  abandona e l  tubo 

puesto eh p liegues es trech o s y a una tem peratura, que es s u f ic ie n ­

temente b a ja  para  im pedir o tra  deformación p lá s t ic a  del mismo, 

e l  d is p o s itiv o . Con objeto  de un enfriam ien to  ad ic io n a l puede 

conducirse e l  tubo en caso oportuno todav ía  por un baño de agua. 

Cuando se u t i l i z a  un c lo ru ro  p o liv in i l ic o  de uso com ercial e l 

tubo es calentado por lo s  rad iadores de ca lo r , en lu g a r  de lo s 

cuales pueden emplearse también maquinas sop lan tes de a ire  c a lie n ­

te ,  h a s ta  una tem peratura de 1202C aproximadamente, l a  que a l­

canza e l  mismo inmediatamente an tes de l le g a r  a lo s  canales de 

a sp ira c ió n  47, siendo re frig e ra d o  durante e l  reco rrid o  por e l  

d isp o s itiv o  o tra  vez h a s ta  una tem peratura que o s c i la  en tre  60 y 
7020.

1231VDTDIGACI CHES

Se re iv in d ic a  como de l a  p rop ia  y nueva invención l a  propiedad y 

exp lo tac ión  exc lusivas de:

1 .-  Procedim iento e in s ta la c ió n  p ara  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de 

p lá s tic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado del o tro , 

con ap lic a c ió n  de co q u illa s  d iv id id as conducidas en un c irc u lo  y 

dotadas de ranuras tra n sv e rs a le s , ca rac te rizad o  porque e l  tubo 

f le x ib le  de p lá s t ic o  mantenido a tem peratura de reblandecim iento 

y llevado  sobre un macho es asp irado  en e l  momento en que pasa 

e l  extremo dáLmacho, por depresión e x te r io r ,  h ac ia  dentro  de la s  
ranuras de la s  c o q u i lla s .

2«— Procedim iento e in s ta la c ió n  para l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de
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p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y p ara  co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado  del o tro ,

según re iv in d icac ió n  1®, ca rac te rizad o  porque l a  velocidad a l a  

que e l  tubo f le x ib le  de p lá s tic o  que sa le  de .1a e s tru sad o ra  pasa 

sobre e l  maoho es por un tan to  mayor que l a  velocidad a l a  que 

se mueven la s  c o q u illa s , de modo que e l  tubo de p lá s tic o  se 

coloca s in  d ila ta c ió n  p e rce p tib le  dentro  de la s  ranuras de la s
ranuras de la s  c o q u illa s .

3»- Procedim iento e in s ta la c ió n  p ara  l a  fab ric a c ió n  de tubos de 

p lá s tic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado  del o tro , 

según re iv in d icac ió n  13 o 2§, ca rac te rizad o  por s e r  asp irado  e l 

a ire  e x is te n te  en e l  espacio  en tre  macho y tubo f le x ib le  de p lá s ­
t ic o .

4o- Procedim iento e in s ta la c ió n  para  l a  fab ric a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  con ranuras transtoersales y para co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado del o tro , 

según re iv in d icac ió n  3®, ca rac te rizad o  porque sa le  por una hen­

d idura  p rac tic a d a  en e l  extremo del macho una c o r r ie n te  de a i re ,  

por cuyo e fec to  de a sp irac ió n  es asp irado  e l  a ire  del espacio  en­
t r e  e l  macho y e l  tubo f le x ib le  de p lá s t ic o .

5»- Procedim iento e in s ta la c ió n  p ara  l a  fab ric a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado del o tro , 

según re iv in d icac io n es  1S h a s ta  4®, ca rac te rizad o  porque, después 

del enfriam ien to  h a s ta  debajo de l a  tem peratura de reblandecim ien­

to , e l  tubo de p lá s t ic o  moldeado es desprendido de la s  co q u illa s  

por e l  a i re  comprimido in troducido  en la s  mismas.

Procedim iento e in s ta la c ió n  p ara  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y p ara  co locar lo s  p liegues 
formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado d e l o tro , 

según re iv in d icac ió n  1§ h a s ta  59, ca rac te rizad o  porque son con­

ducidos en c irc u lo  dos f i l a s  de c o q u illa s , de la s  cuales cada dos

I .

f ’ 'i ,



se completan en una forma tu b u la r  cerrada , deslizándose sobre 

una bancada y que por o r i f ic io s  p rac ticados en e l  lado  in f e r io r  

470 de la s  co q u illa s  y en l a  bancada es asp irado  a ire  de la s  coqui­

n a s ,  tan  pronto como es to s  o r i f ic io s  lleg u en  a cu b rirse  o r e s ­

pectivam ente es soplado por o tro  s i t i o  a ire  en la s  c o q u illa s .

7 . -  Procedim iento e in s ta la c ió n  para l a  fab ric a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para  co locar lo s  p liegues 

475 formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado  del o tro , 

según re iv in d icac ió n  6®, ca rac te rizad o  porque la s  co q u illa s  

e s tán  achaflanadas en e l  lado in te r io r  y e x te r io r  d e . t a l  manera 

que la s  mismas son cerradas o respectivam ente a b ie r ta s , p a ra le la s  

en tre  s í  mediante guías correspondientem ente in c lin a d a s .

480 8 . -  Procedim iento e in s ta la c ió n  para  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de

p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para  co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado del o tro , 

según re iv in d icac ió n  6® o 7®, ca rac te rizad o  porque en cada p a rte  

de c o q u illa  e s tá  p re v is to  dn pasador en e l  centro  de l a  misma 

485 estando unidos la s  p a rte s  de c o q u illa  que pertenecen  a  l a  misma 

f i l a  por eslabones, formando a s í una cadena.

9 .  -  Procedim iento e in s ta la c ió n  para  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para  co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado  d e l o tro ,

490 según una de la s  re iv in d icac io n es  6® h a s ta  8®, ca rac te rizad o  por­

que cada p a rte  de c o q u illa  l le v a  perfo raciones que desembocan en 

l a  p a rte  in f e r io r  de l a  misma, comunicando dichas perfo raciones 

¿ t r a v é s  de rebajos cón e l  fondo de la s  ranuras moldeadoras.

10 . -  Procedim iento e in s ta la c ió n  para l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de 

495 p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para co locar lo s  p liegues

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado d e l o tro , 

según re iv in d icac io n es  6® h a s ta  9®, ca rac te rizad o  porque e l  

prim er canal de s a l id a  se encuentra  en l a  bancada en e l  s i t i o  
en que term ina e l  macho de gu ía .

11. -  Procedim iento e in s ta la c ió n  para  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de
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p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para  co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tnhos muy estrecham ente uno a l  lado del o tro , 

según re iv in d icac ió n  6S h a s ta  10&, ca rac te rizad o  porque e l  macho 

de gu ía es un macho hueco en cuyo extremo se encuentra  una hen­
d idura  an u lar.

12.— Procedim iento e in s ta la c ió n  para  l a  fab ric a c ió n  de tubos de 

p lá s tic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para  co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado d e l o tro , 

según re iv in d icac ió n  6§ h a s ta  11§, ca rac te rizad o  porque e l  macho 

de gu ía  e s tá  dotado en e l  lado e x te r io r  de ranuras lo n g itu d in a ­
le s .

13»“ Procedim iento e in s ta la c ió n  para  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  pon ranuras tra n sv e rsa le s  y para  co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado del o tro , 

según una de la s  re iv in d icac io n es 69 h a s ta  129, ca rac te rizad o  

porque e l  diám etro i n t e r i o r  de la s  partes-m olde es mayor que e l  

diám etro e x te r io r  de l tubo f le x ib le  de p lá s tic o  que se d e s liz a  
sobre e l  macho.

14 . -  Procedim iento e in s ta la c ió n  p ara  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para  co lo car lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado del o tro , 

según una de la s  re iv in d icac io n es  69 h a s ta  13a , ca rac te rizad o  

por l le v a r  l a  bancada p erfo rac iones para  e l  pase de un r e f r ig e ­
ra n te .

15. -  Procedim iento e in s ta la c ió n  p ara  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado  del o tro , 

según re iv in d ic a c ió n  1§, ca rac te rizad o  porque, con objeto  de 

poner lo s  tubos de p lá s tic o  dotados de ranuras tra n sv e rsa le s  en 

p liegues s itu ad o s  muy contiguos, e l  tubo de p lá s tic o  que e s tá  

constantem ente en movimiento, es calentado por rad iadores de 

c a lo r  o a ire  c a lie n te  h a s ta  una tem peratura que o s c i la  encima 

del punto de s o l id if ic a c ió n , entrando seguidamente en una cámara
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tu b u la r  de l a  que es asp irado  e l  a ire  a l  menos en’l a  proximidad

del s i t i o  de en trad a  del tubo, de modo que la s  p a rte s  de nerva­

duras se apoyan con e l  mayor diám etro co n tra  l a  pared de l a  

cámara, su friendo  a s í  un lig e ro  frenado, por lo  que se ponen la s  

arrugas muy estrecham ente l a  una a l  lado de l a  o tra , llegando e l  

tubo a l se g u ir  en .su  movimiento, a continuación a una p a rte  r e f r i ­

gerada de l a  cámara, siendo re frig e ra d o  a l  pasar por l a  misma 

h a s ta  una tem peratura que o s c ila  debajo del punto de s o l id i f i c a ­
ción .

16 . -  Procedim iento e in s ta la c ió n  para l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado  del o tro , 

según re iv in d icac ió n  15§, ca rac te rizad o  porque a l  f in a l  de l a  

cámara de re f r ig e ra c ió n  es asp irado  nuevamente e l  a ire  que rodea 
e l  tubo.

17. — Procedim iento e in s ta la c ió n  para  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y p ara  co locar lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado del o tro , 

según re iv in d icac ió n  15® o 16®, ca rac te rizad o  porque e l  tubo de 

p lá s t ic o  es conducido, en l a  zona en que se e fec tú a  e l  Calenta­

m iento, por nervaduras lo n g itu d in a le s  que tocan e l  tubo solamen­
te  con sus s u p e rf ic ie s  es trech as  de gu ía .

18. -  Procedim iento e in s ta la c ió n  para  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de 

p lá s t ic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para co lo car lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado del o tro , 

según una de la s  re iv in d icac io n es  15® h a s ta  17®, ca rac te rizad o  

por e s ta r  c o n s titu id o  e l  d isp o s itiv o  por dos cuerpos huecos c i l i n  

d ricos enchufados e l  uno en e l  o tro , aumentándose escalonadamente 

en e l cuerpo in t e r i o r  e l  diámetro e x te r io r  y en e l  cuerpo ex­

t e r io r  e l  diám etro in te r io r ,  de t a l  manera, que e l  espacio  en tre  

lo s  dos cuerpos e s tá  subdiv id ido  en v a ria s  cámaras separadas en­

t r e  s í  por la s  empaquetaduras in te rc a la d a s  en lo s  re sp ec tiv o s  e s -
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”19»- Procedim iento e in s ta la c ió n  para l a  fa b r ic a c ió n  de tubos de ' 

p lá s tic o  con ranuras tra n sv e rsa le s  y para co lo car lo s  p liegues 

formados en dichos tubos muy estrecham ente uno a l  lado  del o tro , 

según re iv in d icac ió n  18®, ca rac te rizad o  porque l a  p a rte  in te r io r  

®í lado  de en trad a  del tubo so b resa le  de l a  p a rte  e x te r io r  

y e s tá  hendida de t a l  manera que l a  p a rte  s a l ie n te  forma la s  
nervaduras de gu ía  p ara  e l  tubo e n tra n te .

20. "PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRICACION DE TUBOS DE • 

PLASTICO CON RANURAS TRANSVERSALES Y PARA. COLOCAR LOS pT.TttftTnre 

FORMADOS EN DICHOS TUBOS MUY ESTRECHAMENTE UNO AL LADO DEL OTRO».

Consta l a  p resen te memoria d e sc r ip tiv a  de d iez y nueve ’ ’’ 

ho jas numeradas y meeanografiadas en una so la  ca ra  a la s  que se 

acompañan t r e s  planos para su mejor comprensión.

MADRI]
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