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PATENTE DE INVENCION

que por veinte afios, para Espaﬁa y sug Ppsesiones, se'solicita

.. & favor de DON WIIHEIM HEGIER, Ingeniero, de nacionslidad ale-
‘mene, residente en OERIENBACH B, SCHWEINFURT (ALEMANIA), pors:.

WPROCEDIMIENTO E INSTAIACION PARA LA FABRICACION DE TUEOS DE

| PIASTICO CON RANURAS _TRANSVERSALES Y PARA COLOCAR IOS PLIEGUES

FORMADOS_EN DICHOS_TUBOS MUY ESTRECHAMENTE UNO AL IADO DEL OTRO.

Memoria Descriptive

Pera la fabricaciép de tubos de plastico con ranuras

* trangsversales es el moldeo de log mismos de importancie especial

ya que sélo un grueso uniforme de lea pgred de las renuras per—
filedas garantiza al tubo la resistencie necesaris, dédndole une

estabilidad contra corrosibén y humedad. Tembién se snhels una

- extensa posibilidad de conformacién en tubos de plastico flexi-

bles; ad;cionalménte s8e exige también una capacidad en alto grado

V} alslente en su aplicacidén como tubo envoivente pere el monteje

 de conductores eléctricos. S6lo tubos perfilados uniformemente

pueden satisfacer en les funciones confisdes a elloa.
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' Cada fabricacldn de tuvbos ranurados en fases gdolece

de defectOS'que pueden ser eliminados solamente en procedimientos

‘continuos ya que se exige hoy edemés la fabricacién de tubos

-largos.

Es conocido dotar tubog de plastico de renures de tal “;'f
manere que el tubo fabricado primeramente liso penetra en coqui- /
llas dotadas de acanaladuras, donde son embutidos 0 aspiredos a

presién o] depresién hacia dentro de les canaladuras transversales

de la coquilla.

En los procedimientos continuos se parte de un tubo

flexible liso de»plastioo que despues de abandonar lea prénsa de

marcha'continﬁa es dotado del perfil daseadovconsiétente en renu-

ras y nefvaduras. Durente el egtado plaetieo dél tubo flexible se
efectia esta perfilacién en coquilles ciroulatorias y subd1v1das

1ongitudinalmente, siendo sacedo el tubo conlla perfilaeién ter—

v minada de las coquillas abiertas despues del endurecimiento del

material~plast100. En los embutidos conocidos, efectuados por aire

) comprimido en las coquillas dotadas de nerveduras y ranuras, ha -

resultado el que el tubo flexible es dilatado irregularmente cuan- ;

do es embutido en les ranures por lo que resulta irregular el grue~

80 de la pared, puesto que también sélo el avance de la prensa con- \ql

tinua produce el rerfiledo de las nervaduras ¥ ranures por media~
c¢idén de le presién de aire en la prensa.

| En log tubos asf fabricados se origina necesariamente
entre los sendoé{p;iegues del tubo un hueco que es producido por
eluéfueéo,de laé'ﬁefvaduras anulares existentes en la coquilla.
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les por un lado una flexibilidaed aumentada ¥y por otro lado uns
resistencig aumentade a la presién en el vertice, serfa convenien- v
te fabricar los tubos de tal modo que las arruges estén colocadas

muy estreohamente entre si, tocéndose cash mutuamente. _” ;

Es conooido someter tubos de papel o plastico dotados
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de renuras transverssles después de le impresién de les ranuras

'a un proceso de recalcado en que el tubo recorre despues de la

impresién de las ranures un estrechamiento que frena el mov1mien~

to del tubo, ocasionando esi el recalcado. Tel procedimiento no

| es utilizable sin embargo pars recalcar tubos de plastico dotados

de ranures traﬁsversales ya que la measa sintética que se plasti-
fica el caelor debe llevar, al recarcarla, una temperatura que

oscila encima del punto de solidificaoién, por lo que quedaria

- pronto pegada en el sitio estrecho para el frenado, obturéndolo

en un tiempo ‘brevisimo.

El procedimiento segun invencldn dispone el que el

‘tubo flexible de plastico que es conducido por un macho y man-

tenido a temperature de reblandecimiento, sea aspirado por depre-

_ sién extezior hacia dentro de les renuras de las coquillas“en el’
'momento en que pasa el extremo del macho. Al mismo tiempo se ha

,desoubierto como condicién importante. el que lsa velocidad a la

que sale el tubo flexible de plastico de la estrusadora, despla~-

,'zéndose sobre el macho, debe ser por un tanto mayor que. la velo=-

cided a la,que‘se mueven las coquillas, con el fin de que el tubo

flexible de plaStico se cologue sin dilatacién perceptible dentro fjf

" de las renuras de les coquillaes. Las materdés plasticas inclinan -

& ceder gasésval salir de le estrusadora lo que ocurre especial-

@ente, cﬁando,.al introducirlas en la estrusadora no son comple-

' tamente libres de humedad, originindose por ello el peligro de

que se formen burbujas de gas entre el macho y el tubo flexible

'f.de plastico que se desplaza sobre el macho 1o que & su vez tiene

"por eonsecvencia de gque el tubo flexible de plastico sufra defor-

ma01op93»y deterioramientos que particularmente en el siguiente

prboesgvﬁéra arrugar el tubo flexible pueden llevar a que se bpi-

‘ginen agujéfos en el mismo. Pare evitar la formacién de tales

burbuaas de gas, incluso en materies plasticas que producen geses
posterlormente, y procurar el que el tubo flexible de plastico

se deslice més facilmente sobre el macho puede aspirarse seguin
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la continuecidén de la invencién por el hueco entre macho y tubo
flexible de plastico una corriente debil de aire por la que son
arrastrados los gases que se orlglnen eventualmente, de modo que
se suprime de esta menera le formacién de burbujas. Dicha corrien-
te de aire puede ger produoida especialmente de tal manera que al

final del macho construido hueco se procede a practicar uns hen-

_didura enular por la que sale la corriente de sire. La anchura de

la hendidura y la velocidaed a la que sale la corriente de aire,

pueden ser reguladas de tal manera que la corriente de aire pro-

,,duce en el 1ugar de su salida una sobrepresidn, por la que son

aspirados el alre ¥ los gases ex1stentes en el hueco entre macho

'y tubo flex1bleo

Una vez termlnada la formacién del 4ubo ranurado resul—

ta como otra caracteristica del procedimiento el que despues de
"enfriamienxo hesta debajo de la temperatura de reblandec1mien$o
- el tubo plastico formado es despegado de las coquillas mediante

'la introducci6n de aire en les mismas.

_ En la construccién de las instalaciongs pare la realize~-

" cién del procedimiento anteriormente descrito se ha previsto segin

95 . la invencién el que dos files dé coquillas dé‘las ‘que se completan

cada vez. doe para formar un molde de tubo oerrado, son conducidas

en movmmlenzo circulatorio com capacidad de deslizarse sobre una

bancada, glendo,asplrado aire de las 00qu111as por orificios prac-.

tioadoslen el lado inferior de las nmismes y en la bancada, tan

. pronto que estos orificios ge cubran, 0 respectivamente introdu-
cido por otro sitio aeire en dichas cogquillas. Pars un ajuste pare-

 lelo de las coquillas circulatorias le instalacibn estéd construida

de tal forma que las coquillas estan acheflanadas en el lado in—
terior y extefiqffde maenera tal. que pueden ser cerradas o abier-
tas réspeétivamenté paraléiamente entre si con ayuds de guias

correspondlentemente inclinadas. El mov1miento de accionamiento

de las coqulllas se efectia de tal manera que en cada pieza in—
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tegral de coquilla estd previsto en el centro un pasador y

unidas las piezas integrales de une misma fila por eslabones

 paras formexr asi una cedens. La produccién necesarie del vacio

paré,el perfilado del tubo fiexible’de plastico quede garanti-

‘ zade porAel-hechd de que cada pieza integral de la coquilla

lleva perforaciones que uesembocan en la parte 1nferior y que
comunlcan a través de rebajos con el fondo de las ranuras de
mol.deo. Aqul se encuentra el primer canal ds aspiracién en la

bancada en el lugar donde %ermina el macho do gufa. E1l macho

” esté dotado convenientemente de ranuras longitudineles por les

que se haoe més facil el desplazamiento del tubo flexible sobre
el misno y que fomentan al mismo tiempo la aspiracién de aive

¥, de los gases que salen del tubo flexible de plastico y evitan

- la formaclén de burbu jas.

El_libre deslizamiento del tubo flexible no es impe-

dido tampoco exteriormente, ya que el diémetro interior de las

" plezas de_moldeo de las coquillas o8 mayor que el diédmetro ex-

teridr del tubo flexible de plastico que se desliza sobre el

1'macho; Pafa‘absorber el calor que queda libre se ha previéto

orificlos en la bancada para la introduccién de un refrlgerante.
Segﬁn el demdés desarrollo de la inVen016n puede efec- |

tuarse ol recglcado de este tubo de plastico dotado de- ranuras

transversalea de tal manera que el tubo de plastico que. se en-

cuentra en constante movimiento es calentado por radiadores de

v calor o por aire celiente hasta una temperatura encime del punto

de solidificaciGn entrando seguldamente y al instante en ung
cémara tubular de la gue es aspirado el aire al menos en- ‘1a pro-
x1midad del sitio de entrada del tubo, de modo que las partes
de_las,nervaduras se,apoyan con el mayor didmetro, es declr, con

las vértices contra la pared de la cémare, sufriendo gsf un

vligerp frenado, por lo que se colocan los pliegues més estrecha-

mente el uno al lado del otro, llegando el tubo a continuacién
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en el curso de sus dends movimientos a una parte refrlﬁeradajde
la camara, siendo enfriado hasta debajo de la temperatura de
solidificacldn al pasar por le misma.

o Convenientemente se aspira incluso gl final de la
cémara refrlgeradora nuevamente el aire que rodea el tubo, de

modo gue saépoya también agui el tubo, ahora ya no muy plastico

'pero_todavia eldstico, contra la pared de la cémara. Al objeto
de que ‘el tubo entre en la cémara lisements y sin estorbo alguno

‘es conveniente llevar 8l mismo en la zona en qQue tlens lugar el

calentamlento, por entre nervaduras longltudlnales que tocan el

tubo solo con una superflcle de guila estrecha. Contario a8 las

 '1nsta1aciones conocidas para el recaloado de tubos de chapa 0

de papel la cémars por la que’pasa el tubo no,as agul -reducida,
para prngéirrel efecto del frenado con fines del recalcado, sino

que lleva en todos los sitios un diéﬁetro que es gsuficientemente

grande pars, deaar pesar por é1 el tubo de plastico.

Gracias e la aspiracidén del aire en el sitio por el
que entra el tubo de plastico'calentado en la céamare, se con-
sigue'sin embargo el que el'tubo se apoye facilments contra le

pared de la Camara, pudiéndose regular mediante la fuerza de a8~

ﬂ_piracién exactamente la fuerza con la que se apoya el tubo contra

la pared, de modo que se alcanza exactamente el efecto del frenaf

~do neceéario para que los plieguesrdeﬂtubo se cologquen muy con-

tiguos el uno al otro, sin que los mismos gueden pegados entre

81 o0 que el tubo de plastico sea presionado demasiado fuerte con-

tra la pared de la cémara, quedando pegado a ella.

Debido a que la cémara es refrigerada a continuacidn
dgi lugar de aspiracién,Apgede mantenerse asi también la pared
de 1s céméra en el 1ugar en que el tubo de plastico se apoya a
la asplracidn, a ung temperatura tan baja a 1a que. se previene
la posibilidad de que el mismo quede pegado a ella.

' Por la aspiracién del aire no se consigue sélo el que

el‘tﬁbo de plastico se apoye contra la pared de la cdmara, siendo
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asi frenado ligeraments, més se con91gue al mismo tiempo“el>que
es suprimido el aire existente entre los pliegues en el lado ox~
terior del tubo.

B Como 1nstala016n parsg la realizaczdn del procedimiento
segun invencién sirve una cémara tubular que esté equlpada al
menos en uno de sus extremos de tal manera que el aire puede ger
aspirado del in'ber:l.or, mientras que emste en medio un sector

que puede ser refrigerado con un refrigerante. Para dicho fin

el dlapositlvo estd constltuido por do- ‘cuerpos huecos cilin~

drlcos, de los que uno esté enchufado en el otro, aumentindose,

'escalonadamente en el cuerpo 1nterior el dlametro exterior Yy en

el cuerpo exterior el didmetro interior, de modo que el espacio

_Aentre 109 dos cuerpos es subdividido mediante unes guarniciones

interpuestos en los escalones en varias cémaras separades entre

si.

De esta manera 86 consigue una estructura especial-
mente sencilla de este dlsp091t1vo, pudiendo sobresalir el cuer-

po interior en el lado de entrada del tubo del cuerpo exterior y

”estar hendldo de tal menere que la parte todavia saliente fonma

las nervadures. de guia para el tubo mientras que la radlacién de

calor o el aire caliente puede calentar por las hendiduras el

" tubo uniformemente.

Un waemplo de rea1123016n de una instalac16n para

'rponéf>eﬁ practlca el procedimiento gegin invenc16n, conayuda del -

- cual podré explicarse 1ncluso el propio procedlmiento, seré ilus-

trado en las figuras a contlnuacién.'
Fig. 1: presenta une vista en planta de la estructura
exferiof de una parte de la instalacién;
-‘ Flg. 2: presenta coguillas abiertas con piezas molde
segin un corte central por fig. 1; ’
Fig. 3: presenta una seccién seg. A - A por flgura 23

‘PFig. 4: presenta una seccién parcial por figura 1,

con vista en planta, con un detalle en seccién seg. B - B por
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figura 2; SRR B 24
. Fig. 5: presente una seccibn longltudlnal por otro
dispositivo de ls 1nstalaoién,
~Fig. 63 una seccién trensversal seg.linea A - B en

fige5;-

Pig. 7: una seccién transversal seg. linea C / D en
fig.5; —.,"

De figura 1 se deduce la estructura exterior de la

instalaoién para la fabricacién de tubos flexibles de plastico

e sin costura s pon,nervios transversales. Sobre la bancade 1
"muéﬁen las ruedas motrices pera cadenas 2 y 3, mandadés parale—
'.lamente Y. girando en direc016n oontraria entre sf, un némero

iide mitedes de coqulllas 4 y 5 unides entre ef en consecucién

1nf1nita que en el eje central de la bancada forman moldes

cerrados para la aplicacién de ranures trensversales a un tubo
vfiexible sin costura. Déspues de abrirse las mitades de les
'coquillas para soltar el tubo completamente retornan estes en
<su curso despues de su vuelta por ruedas similares de inversién
'?Zﬁ y 38 para ester dispuestas, debidamente enfriadas, pars un
/nuevo,ppoceso)continuoade moldeo. Pars ls inversién sobre les

- ruedas mbtricés ¥y les ruedas de inversién les mitadés»dezlés

coquillas estan dotadas de pasadores 6 que estan dispuestos
centralmente ¥y engranan en lss ruedas, uniendo les mallas 7

todos 1os‘eslabones formados por les mismes coquillas arriba y

_abajo. Los echaflanados 8 en los centos interiores de las co-

quillas Hacen posible una circulacién sin rozemiento por les

‘-ruedas motriceso Gracias a los pezones 9 por un lado que en-

caaan en los rebajos 10 por otro 1ado queda garantizado un

cierre ‘seguro de 1as mitades de les coquillas.
En el 1ado de entrads estan dispuestas las prismas
de pre916n 11 R4 12 para una regulacibén parelela de las mitades

de las.COquillas cuando estan cerrdndose y que pare dicho ob-
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jeto estan dotadas de gulas inclinadas 13 31tuadas en su parte

1nferior que seﬁala hacia el recorrido interior. En el lado de

~ salida esté dispuesta una cufia achaflensde 14 que tembidn a su

' vez efectia une regulacibn paralela de las mitades de las coqui-

llas cuando estén abriéndose ¥y que pare dicho fin llevan una
segunda gufe inclineda 15 que existe en cembio en el recorrido
exteriora En la carrera util propiamente dicho que se extiende
entre el hdﬁénto de cerrer y abrirse las mitades de las cbquiilas,
unos rodillos 16 y 17 montados en los puentes 18 y 19 guarden

bien cerrades cada vez las d0s mitades de las coquilles, estando

dispuestos los rodillos 17 rigidos mientras que los rodillos 16

7.estan montados elasticamente sobre un sOporte elastico 20 procuran

do ambos una presién uniforma sobre les coquillas. Bl macho de

entrada 21 estd fijado a la estrusadora de la maquina proyectora

: de plastico e introduce el tubo flexible de plastico que sale liso

' de la prensa hacie la instalaclén.

A través de una perforacidn 22 practicada en el macho,'

- 21 se introduce aire caliente que fluye por las perforaciones in-
" elinadas 25 del macho a una hendldura anular 26 y<que aspira segun

“el principio de Venturi el aire de la cavidad entre mecho ¥ tubo

fquiblefde plastico. Con objeto de conducir dichs corriente de

‘aire, el macho 21 estd dotado en su parté exterior de fanﬁraa 23

pera que el tubo flexible de plastico pueda desplaZdrse facilmante

'sobre el macho. EL extremo 24 del macho 21 tapona la perfora016n

Ainterior 22.

El tubo flexible de plastico 25 que sale de la estrusa-

dora es conducido sobre el macho libremente gracias a 1a elmoha~

»dllla neumética, 51endo aspirado, empezando por la pieza final 24,

hacia dentro de las ranuras de moldeo 32 del molde interior de la
coquilla 30 gracias al efecto del vacfo. Cada mitad de 00quilla 4

¥ 5 estéd equipada de un molde -interior 30, dotado de nervadures

'31 ¥y ranuras 32 para el perfilado exterior de los tubos de plas-

_ tico. Los tornlllos 41 51rven,para,fijar los moldes interiores 30
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"~dent10 de las mltades de coquilla 4 y 5. El d:émetro d - del tubo
- flexible de plastico 28 es por 1 m/m max. més pequefio que el

didmetro interior D de las nervaduras de moldeo 31.

Como muestren las figures 3 y 4 estan fresados en los
moldes interiores 30 hendidures exteriores 33 en corresponden-
cia con las ranuras 32 que en 34 desembocan en las ranuras. Unos
rebajos 35, parecidos a puentes, establecen la éomunicacién entre
dos juegos de hendiduras superpuestas. Perforaciones 36 que par-
ten de cade renura en las coquilles, comunican las hendidures de
@spiracién en 34 con los canaleé de salida 37 praoticados en la
bancada que en 38 presentan una salida en angulo para que una

mayor zona de’ ranuras quede sometida al efecto de 1a depresién.

La ve1001dad de movimiento de la pesads pars el moldeo de las

”'ranuras en el tubo de plastieo hasta llegar al tubo con el renu-

rado acabado importa la mited de la velocidad a la que sale el

tubo flexible de la estrusédora. Una vez terminado el moldeo del

rfubo‘de-plastico‘ranurado 29 mediente una refrigéracién corres-

pbndiénte se procede en 39 a la ventilacién de les partes de los

. moldes en direccién confraria por 1o que se despfende el tubo
7‘ranuradb acabedo de las paredes de los moldes. Les coquillas que

.7 siguen su cursoAsueltan entonées el tubo de»plastiéo'ababado al

abrirse encima de la cufia achaflanada 14.- La bancadsa es refrlge-

rade a traves de las perforaeiones 40, Una ceapa finisima de aceite ' °

extendida.sobre la bancada-permite a las coquillas & deslizarse
ligeramente sobre dicha banoadé y'ooasiona el mismo tiempo un
cierre hermét;¢o:entre la banceda y las qoqﬁillas que se deslizan
sobre ella. -

El proceso de moldear el tubo de plastieo con ranuras

j'transversales se deserrolle de tal manera que el tubo liso de

plagt1co que sale de la estrusadora, no aibuaada,_de.la prensa
de_plastibo, se desplazag. sobre el macho»derguia fijadq e la es-

trusadora. Laé-partes de las OOquiliéé conducidas S0bre 5u carrera /
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predatormlnada se ciarran en su curso 01rculator10 en la carrera

ﬁtll propiemente dlChOVQOb;e el tubo flex;ble, formando moldes
1305 hueéqs junfo con el peffilheiterior delvtubo de plastico. La
| velocidad de las coquillas de moldeo corresponde a la mitad de
la‘velooidad’del tubo flexibie de plastico. Tan pronto como el
tubo flexible todavia plastiéo haya alcenzado el final del macho
de guia, él mismo'es aspirado por el vacio hacia dentro.de la
310 - franura moldeadora mds prdxima, 1o perdlendo en este proceso nada
| del grueso de 1a pared, ya que las coqulllas siguen caminando
s61lo con mediae velocidad. ELl efecto de la depresibn- retleneAel
' tubovnn las ranures de moldeo, donde se enfria, solidificéndose.
'Sobre otro trecho de la carrera dtll el tubo en que ge ha termi-
315' nado el ranurado es despegado por aire 00mpr1m1do de las paredes
| 'de los moldes, abriendOSe las. partos de las coguillas al seguir
estas su curgo, soltando comtinuamente el tubo ranurado que resul-
 ta en longitud: 1nf1n1ta segdn la carga de la prensa coutinua con
nasa de plastico. » ‘ , ,
320 Bl otro dispos1t1vo de la instalaclén estd constituida
Por un cuerpo hueco exterlor 45 g unrcuerpo interior hueoo 42.
-E1 didmetro exterior del cuerpo hueco 1nter10r aunenta escalona—
damente desde la izquierde hacia la derecha. ’ ’
. 1a parte del cuerpo 42 que sobresale en}el,lado izquierb ;
325 doidei guefpo hueco 45 tiene el diémetro exterior mis ﬁequeﬁo y
- esté/dofado ademds de hendidura 43, de modo que guedan en pie
"solo las nervaduras 44 que, como ge deduce de flgura 6, tienen
unea, seccién t"ansversal cuneiforme de forma tal, que sus super-
flCles 1nt@riores que sirven para la gufa del tubo de maxeria 91n-
-330 tétlca 29, son miy estrechas, de manera ‘que no estorban el calen-
. tamiento uniforme del tubo de plastioo sobre toda su 01rcunferen-
cia. Para.garantlzar el calentamiento uniforme del tubo de plas—~
~tico, las nervaduras 44 pueden tener en caso dado, en lugar de
transcurrir axiselmente, tambidn la forma de rosca de anguldvde

4

335 © paso grande, de maners que no queda tapada permanentemente ninguns
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'y cuyos canales pueden egtar dispuestos parecidos a los canales

en el otro, otra vez una cédmara anular de la que>puede ser as-

desde la izquierda un tubo de plastico 29, dotado de ondulaciones
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parte del tubo de plastico por las nervaduras duranbe todé su ) %
carrers por la zona de calentamiento. Entre el primer‘escaién

y el Segundo del'cuerpo 42 se encuentra una cavidad anvlar 46

que Qomuniéa'con la perforacién interior del cuerpo a travds de
numerosos canales 47 que estan repartidos sobrevla circunferen-

cia y que pueden estar dispuestos convenientemente en dos o tres

\Afilas anulares. El espacio anular comunica con el espacio exterior

a través de una perforacién 48. Una vez introducido el cusrpo 42

en el cuerpo 45 y interpuedtas las guarniciones en los escalones,.
fofma lé cavidad 46 ﬁné cémara anulér de la que pﬁede ser aspi- -;55
rado el aire en 48, EL préximo sector del tubo 42 estéd dotado de E
un rebajo h911001dal 49, cuyo principio N final comunica despues

. de haberse pasado el cuerpo 45 encima del cuerpo 42, con el es~
pacio exterior a través de los orificios 50 y 51. Por el canal

anuler 49 puede conducirse agua para la refrigeracién que entrd

por la abertura'50 ¥y sale por 1a‘abertura‘51.JEl'sector del cuer-

<.

po 42 a continuacién pOSee también a su vez un rebajo anular 52

que comunica a través de los canales 53 con el r601nto interior

47. También QQui.se forma, al enchufarse 1os dos ouerpbs el uno .;ﬁ

pirado el amire por el orificio 54. Cada uno de 1los sectores, o
sea'la cémaré_anular 46, el canal‘de refrigeracién 49 y la cémera

1
A .

anuléf 52 esté cerrado herméthcemente respecto al otro y al espaciofjfa

: exferior por guarniciones 55,56,57 y 58 intercaladas en los es- 14;1

celones. Un casquete 59 enroscable sujeta el cuerpo interior 42 ijf
en el cuerpo exterior 45 y produce la bresién axial necesaria
para el cierre hermético. N

Alrededor de la parte hendida del cuerpo interior 42
qﬁe sobresale por eﬂiado izquierdo dél cuerpo exterior 45, estan

dispuestos radiadores de calor 60 entre 1los que es introducido J;.

tranSveréales, en le instalacién. E1 tubo 29 puedé venir directa-

TR
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mente del dispositivo produotor de renuras transversales>des-
crito anteriormente y entra en la zona de calentamlento a través
del extremo agnular 61 del dispositivo. Por la radiecidén de calor
efectuadé por el radiador de calor 60 el tubo es calentado hasta
una temperatures detsrminaﬁle exactamente, cuya temperatura debe
oscilar eﬁéima de llamado punto de solidificacién del material

sintético, pefo quefno debe ser tamn alta que el plestico empiece

& derretirse. Al final de la zona de calentamiento el tubo de

Plestico ha alcanzado la temperatura y entra en la parte cerrada
del cuerpo 42. Inmediatamente detrés del sitio de entrada alcanza
el tubo de plastioo la zona en que es aspirado el aire por los
canales 47, ooasionandose en ella wn ensanchamiento insignifican—

te del tubo blando cuyas partes més extremas, 0 sea la vertice

de las ondulaciones embutldas en el tubo 86 apoyan contra el lado

interior liso del cuerpo 42. El tubo sufre asi el llgero frenado

~necesarioc. Como muestra figura 5 se colocan los.pllegues,del_tubo‘

’blando en los sitios en que tiene lugar 1a‘aspiracién muy con-

tiguos el uno con el otro, escapando el mismo tiempo el aire

 ex1stente entre los pllegues, de modo que no pueden quedarse bur-

%, bujas algunas que impiden la coloca016n estrecha de los mismos

Debido s que el cuerpo 42 refrigerado constantemente por el re-

'frigerante que pese por el cenel 49, es enfriado también répida~
7,mente el tubo de plastico arrugedo, de modo que el mismo adquiere

-hﬁeﬁaménte una temperatura que oscila debajo del punto de solidi-

ficacidn'&»camina asi por el cuerpo 42 hacia la derecha. Debido

~alae aspiracién del aire de la segunda cémara snular 52 y los

oanales 53 el tubo es pr931onado nuevamente contre la pared in-

'terior de la cémars inmediatemente antes de abandonar el d1spos1-

.tivo, en cuyo proceso el tubo se endancha en este 31tio no plas-

tlcamente San elastlcamente.
Por el segundo frenado se consigue el que los pliegues
en los que es puesto el tubo en el primer lugar de espiracién,

no puedan volver a distanciarse antes de efectuarse ol enfriamien-

e L0 .
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t0 hasta debajo de la temperatura de solidificecién. Por el hecho

~de que el tubo arrugado se apoya hasta ocurrir su enfriamiento

hasta,debajb de la temperatura de solidificacién contra la pared
intérior iisa del;éuerpor42, se consigue al mismo tiéﬁpo el que
el tubo arrugado terminado tengas en todos los sitios exactamente
el mismo diémetro exterior, lo que es de gran importancia para el
montage.

En el extremo derecho del dispositivo abandona el tubo
pueéto en pliegués estrechos y a una temperatura, que es suficien-
temente baja para'impedir.otra deformapién plastice del mismo,
el d13posi£iv6;v00nkobjeto de un enfriemiento adicional puede

conducirse el tubo en caso oportuno todavfa por un bafio de agua.

-Cuando se utiliza un cloruro polivinilico de uso comer01al el -
" tubo es calentado por los ‘radiadores de calor, en lugar de los

‘ cuales pueden emplearse también maquinas soplantes de aire calien-

te, hasta una temperatura de 120°C aprox1madamente, la gue al- '

cenza el mismo 1nmed1atamente antes de llegar a los canales de

'asplracién 47, siendo refrigerado durante el recorrido por el

dispositivo otra vez hasta una temperatura que oscila entre 60 y
700C, - |
- HEIVINDICACIONES

Se reivindica como de la pr0pia ¥ nuevs, inveneién la proPiedad vy

_ explotacidn exclu91vas de:

1.= Procedimiento e instalacidén para la fabricaciGn de tubos de

plastico con ranuras trahsversales ¥y para colocar 1los pliegues
- formados en dichos tubos muy estrechamente uno al lado del otro,
con aplicaolén de coguillas divididas conducidas en un elrculo y

~dotadas de ‘renuras transversales, caracterizado porque el tubo

flexible de pléstico manteni&o a temperaturs de reblandecimiento

y llevado sobre un macho es asnlrado en el momento en que pasa

:el extremo delmacho, por depresién exterior, hacia dentro de las

raz;uq:'as de las ooquillas.

2.— Procedimiento e instalacién para la fabricacidén de tubos de
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'6;-°Procédimiento e instalacién'para-la'fabricacién de tubos de
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plastico con ranuras transve: sales N para colocar los pliegues
formados en‘dlchos tubos muy estrechamente uno al lado del otro,
gegin reivindicacién 12, caracterizado porque la veiooidad a la
gue el tubo flexible de plastico que sale de la estrusadora rasa

sobre.el-ﬁaoho es por un tanto mayor que la velocidad a la que

se mueven las coquillas, de 120do que el tubo de plastico se

~coloca sin-dilatacién perceptible dentro de las ranuras de las

. renures de 'las-coquillas.

36 Procedlmlento e 1nstala016n para la fabrlca016n de tuboz de
plastico con ranuras transversales y para colocar los pliegues
formados en ‘dichos tubos muy estrechamente uno al lado del otro,

sevﬁn re1v1nd103016n 12 o 22, caracterizado por ser aspirado'el

; alre. ex:stente en el espacio entre macho y tubo flexible de plas-

tico.,
4o Procedimiento 8 1nstalac16n para la fabricacidn de tubos de

plastlco con ranuras t“anSVersales y para colocar los plisgues

;formados en dichOS tubosg muy estreohamente uno al lado del otro,

segin reivindlcaclénA3§, caracterizado porque sale por una hen-
didura practicada én 8l extremo del maého unsa éorriente de aire,

por cuyo efecto de asplracidn es agpirado el aire del espaclo en-

tre el macho vy el tubo flexible de plastico.

5.- Procedlmiento e instelacién para la febricaecidn de tubos de

plastlvo con ranuras transversalos N para colocar 1os pliegues i(g
<
)

formados en lehOS tubos muy estrechaments uno al lado del otro,

segﬁn reivindicaciones 12 ‘hasta 48, caracterizado porque, despues

del enfrlamiento haata debajo de la temperatura de reblandeclmlens v

‘o, el tubo de plastico moldeado es desprendido de las coquillas -

plastico con ranuras transversales vy para colooar los pliegues

- formados en. dlChOB tubos muy estrechamente uno al 1ado del otro,

segin. reiv1ndlca016n 18 hasta 52, caracterizado porque son con—

,duc1dos en circulo dos filas de OOquillas, de las cugles cada dos

+

1
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formados en dichos tubos muy estrechamente uno al lado. del otro,

‘segin reivindicacién 68, céracterizado porque las coquillas

8.- Procedimiento e instalacién para la fabricacién de tubos de

' plastico con ranurses trensversalées y paera colocar 1os pliegues

 11.- Procedimlento e instalacién pera la fabricaclén de tubos de
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se. completan en una fbrma tubular cerrada, deslizandose sobre

une bahcada’y que por orificios practicados en el lado inferior
de las coquillas y en la bancade es espirado aire de las coqui- ;i
llas, tan pronto como estos orificios’ileguen a cubrirge o reg-— X
pectivamente es 50p1gdo por otro sitio aire en las coquillas. K
7.~ Procedimiento e instalacidén para la fabricacidn de tubos de

plastico con ranuras transversales y para colocar los'pliegues

estan achaflanadas en el lado inter1or ¥y exterior de tal manera .%';
que les mlsmas son cerradas o respeotivamente ablertas, paralslas

entre si medlante gulas correspondientemente inclinades. j?"

plastico'cbn ranuras transversales ¥ para colocar los pliegues

formados en dichos tubos nuy estrechamente uno al lado del otro,

segﬁn relv1ndlca016n 68 o 73, caracterizado porque en cada parte

de coguilla estd previsto dn pasador en el centro de la misma

estando unidos las partes de coguilla que pertenecen a la misma

;flla por eslabones, formando asf una oadenaov

Q.- Procedimiento e instalacién para la fabricacién de tubog de

plastico ch renurses transversales y para colooar 1os pliegues
formados en dichos tubos muy estrechamente uno al lado del otro,

segin una de las reivindicaciones 62 hasta 82, caracterizado por-

que cada parte de cogquilla lleva perforacionés que deéembocan en

la parte inferior de la misma,. eomunicando dichas perfora01ones

a traves de reba;os con el fondo de las ranuras moldeadoraso

10,— Procedlmlento o instalacién para la fabricacibn de tubos de

formados en dichos tubos muy estrechamente uno al lado del otro,
segun reivindicaciomesGg hesta 92, caracterizado porque el
primer canal de salida-se encuentra en la bancada en el sitio ;ﬂ

en que termina el macho de guia.
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plasticb con ranuras transversales ¥y para colocar los pliegués
formados en dichos tubos muy estrechamente uno al lado del otro,
segin reivindicaciéﬁ 62 haste 108, cargcterizado porque el macho
de guia:es un mgcho hueco en cuyo extremo se encuentra una hen-
didura anular.

12.= Procedimiento e instalacién para le fabricacién de tubos de
plastico con réhui‘as transversalgs Y para colocar log pliegues
formados}én dichoé tubos muy estrechamente unonél lado del otro,
segdh>reivindipacién 62 hasta 112, caracterizado porque el macho
de gufa estd détado en el lado exterior de ranurss longi tudina~
les.

13.- Procedimiento e instalacién para le fabricacién de tubos de

'plastioo_cbn renuras transversales y parse colocar los p;iegues

fbrmadqs eq'dichos tubos muy estrechamente uno al ladd del oitro,
seguin uns de las reivindicaciones 62 hasts 128, caracterizado
porque el diémetro‘interior de les partes-molde es hayor que el

digmetro exterior del tubo flexible de plastico que se desliza

gobre el macho.

i4.-.Procedimient6 e instalaciébn parallé fabricaoidn de tubos de
plastico con renures transversales y para colocar los pliegues

fbfﬁados en“diChosAtuboé muy estrechemente uno al lado del otro,

' segin una de las reivindicaciones 6% hesta 132, caracterizado

pof’llevarllé bancade perforaciones para el pase de un refrigé—'

. rante.

'15.7,Proéedimiento e instalacién para la fabricacién de tubos de

,plastico‘cqn renures irensversales y para colocar los pliegues

formados en dichbs tuboé'muy estreohamenfe uno al lado del Qtro,
segin reivindicaocidén 19; caraétefizado porque, con objeto de
poﬁér Tos tubos de»plastico dotados de renures trensversales en
pliegueé'situados muy contiguos, el tubo de plaatioo Qﬁé estd ;_J
constantemente,én,movimiento, es calenfado por radiadotes de
Calor‘b_aire caliente hasta una temperatura que oscila encima

del punto de solidificecién, entrando seguidamente en una cdmara
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: tubular de la que es aspirado el aire ‘a1 menog en la prox1midad

del SltLO de entrada del tubo, de modo que las partes de nerva-

"’duras Se apoyan con el mayor didmetro contra la pared de la

cémara, sufrlendo asI un ligero frenado, poxr lo que se ponen las

' arrugas muy est“echamente la una al lado de la otra, llegando el

tubo al ‘seguir en su movimiento, a continuacién a ung parte refri-

gerada de la cédmara, siendo refrigerado al pasar por la misma

" hasta una temperaturs que oscila debajo del punto de solidifica-

cidbn.

16.~ Procedimiento e instalacién para la fabricacién de tubos de

plastibo"éOh ‘renuras trensversales y para colocar 108 pliegues

. formados en dlchos tubos nmuy estrechamente uno al lado del otro,

segun relvindica016n 158, caracterizado porque al final de la
cdmars de refrigeracién es aspirado nuevamente el aire que rodes
el tubOoA~

17.- Procedimiento e instalacién pars la fabricacién de tubos de
plastico con renures transversales ¥y para colocar los pliegues

formadosfénrdichos tubos muy estrechamente uno al lado del otro,

"ségdn reivindicacitn 152 o 162, caracterizado porque el tubo de

plastlco es conduc1do, en la zona en que se efectﬁa el calenta-
miento, por nervaduras longitudlnales que tocen el tubo solamen-
te con sus superficies estrechas de guia. o
18.~ Prooedimiento e instalacibén para la fabrlca016n de tubos de
plastlco con ranuras transversales ¥ pars colocar los pliegues
formados en dichos tubos_muy estrechamente uno al 1ado del otro,

seguin una de las reivindicaciones 158 hasta 17'g caracterizado

'por estar constltuido el dispositivo por dos cuerpos huscos cilln_ ;

dricos enchufados el uno en ol otro, aumentandose escalonadamente
en ol cuerpo interior el didmetro exterlor ¥y en el cuerpo oX-
terior el diémetro interior, de tal manera, que el espaclo entre
los dos cuerpos estd subdlvidldo en varias cédmaras separadas en-

tre si por 1as empaquetaduras 1ntercaladas en 10s respectivos es-
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19+~ Procedimiento e instalacién para la fabricacién de tubos de
plastico con ranuras transversales Yy pare colocar los pliegues
formados én dichos tubos'muy estrechamente uno ai lado del otro,

segun 1~ew1ndif:ac:L<5n 188, caracterizado porque la parte interior

en el lado de entrada del tubo sobresale de la parte exterior

~y estd hendida de tal manera que la parte saliente formag las
- nervaduras de- vuia para el tubo entrante. \
- 20. "PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRICACION DE TUBOS DE

PLASTICO CON_RANURAS TRANSVERSALES Y PARA COLQOCAR IOS PLIRGUES

FORMADOS EN DICHOS TUBOS MUY ESTRECM/IEI«TE UNO_._Q.I' I;A_DO DEL OTRQO",

_Conste 1sa Presente memoria descriptiva de diez ¥y nueve
hO;JaS numeradas Yy meemnografiadas en una sola care a las que se

acompanan tres planos pare su mejor comprensién.

v .



TON WILHRIN HEGIED.

s

fan PLANGE

w3

N k = -
S < _ ®) ) (o) o))
, ® G "9 "~ ©
h‘_!—_‘




e o
" RarSr A -
/’"j‘ Q\ l‘() J’ Ji' {g.
, -
ARG ~

<
Moso e ST 8
S LMHO W v e <
T e =y
g

gl
J,_Cweacra (S’I
b e R

NPT A T

Arsd
£ bae AL




— D08 VTTHBLM HEGTAY

| (35’%8@’ ng

76 5|94
(Y
25 7

237 1

b

e




-
-
~

; NSRS T IR 0 K NS
LTSI SO R AR 58 § HEAL]
LA TWE N B OW Y IT RTINS | P
+ 3 + +f t

g LE B ML 22 1 r(
i ufnnnunntnl Lﬂ




AU

bigh

o

-

LV YO

mey e

Yo

Tr
-~

YTLHRIM HEGLE

N

14 -
‘&“u.“

&
e
2

e




HOTA 28

=X
iy i 2
- .

AN
— i T .
B30 b VERTARIT
V/y‘,;_\) NS
_.L'/./’) i - FONY . e,
< , ‘
)




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



