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MEMORIA DESCRIPTIVA

La premente Patente de Intrpduccién ge refiere,
como ge indica en su enunciado, a un procedimiento de fa=-
bricacién de tubos flexibles & partir de materias plésti-

cas rigldaB. = ~= e e m e m = . m - e e - - - - —— -

El uso de tubos rigidos, en aplicaciones talem
como la canalizacién de fliidos o de conductores eléctri-
cog, presenta ciertos inconvenienten debiéos a la falts
de amoldebilided a los relieves de los muros, para el tra-

paso de ostos Gltimos y para realizar las debidas conexio-

NOSs = o o @ = " wm E % % T W W o W W W W e e = -

Por otre parte, los tubos flexibles, si bien su-
peran aquellas dificultades, no proporcionan la suficien-
te proteccidén, ni permiten conservar constantemente su seg

cibn interior Gtil al ser objeto de inflexiones bajo pre-

siones externas o por efecto de las curvatures infligidas.= -

Por todo ello, resulta mis interesante la'adop-
cibén de tubos construfdos en materias plésticas de natura- .
leza rigida, si bien teles tubos llegan a adquirir condi-
ciones de flexibilidad en virtud de lea especial conforma=-

El procedimiento para slcanzar tales resultedos,
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segin se expone en la presente Patente, se caracteriza
por el hecho de partirse de una méquine de extruir que
25, proporciona, en forms continug, un tubo liso de material
pléstico, de modo que la bogquilla de sslida de esta mé-
quina desemboca en un aparato de moldeo constitufdo por
un Jjuego de semimoldes que intervienen en un proceso sin
fin, entré ouyos semimoldes el citad tubo, en estado blan
30. da, adqpiérs sucesivas expansiones en sentido redisl, ori~
ginadas por un efecto de vacio causado deade la parte ex-
terior y & trmvés de los medios de moldeo referidos, de
menera que &l término de estas operaciones el tubo ofrece
su conformacién definitiva, en estado de rigidez notable

35, y con faoultad de flexién, pasando a ser bobinado. - -

Los semimoldes eatin constituidos por una serie
de segmentos en relacién de continuidad, cada uno de los
cualea presenta ung multiplicidad de cavidades en orden a
determinar las expansiones radliales en el tubo inicieslmen-
40, te liso, en cuyas cavidades desembocan sendos conductos

para la extraccifén del aire interior del aparato Ge moldeo:

Los segmentos que intxran los semimoldes son
objeto de arrastre, en movimiento continuado, por medio de
un elemento motor que se relaciona con el medio soportan=-

454 ta de tales segmentos: = - = @ v v e c e ccw - a -

Un equipo de refrigeracién lleva a cabo su ac-
cién sobre los semimoldes para obtener el enfriado de la
materia pléstica del tubo en su conformeeidn definitiva,

. pera lograr la completa solidificacién del mismo, cuya ac=




504 cibn se ejerce preferentemente por circulacién forzada de

‘ Para facilitar la comprengién de las ideas ex~
puéetas, dando & conocer al mismo tiempo diversos detallea
de orden constructivo, se describe seguidamente una forma

554 de realizacién de la presente Patente haciendo referencia
a los planos que acompafian a esta memoria, los cuales, dg— .
do su fin primordislmente ilustrativo, deberén ser interbre;‘ﬁ~
tadom como desprovistos de todo alcence limitativo respeoto
a la amplitud de la proteccién legul que se soliocita. En

60s 108 GibUJ08E = = = . w - - — - .- . .- - - - -

Figura 1, es una vista, en alzado, del conjunto
do la ingtalacién pera la obteneién de los tubos de refe-

rencia, desde su formaci6én por extrusidén, hasta su bobinado.~;:

Figura 2, es una vista pareciael, en seccidén diame- if
65 tral, de la disposicién de moldeo para el tubo de pléstico n
el cual mparece entre los semimoldes antes de la acoiln neu~

mitica que le d& la conformacidn definitiva, = = = = = = - ~ -

Figura 3, es una vieta andloga a la anterior, al
per efectuada la accién neumdtica para proporcionar al tu-

704 bo, originalmente liso, las expensiones radiales definttivaa.?;

(on referencia a dichas figuras y a los nfimeros
que Sobre las mismes indican cada una de las partes y deta—
1lles del dispositivo representado, su descripcién es como si~5;}
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La mfquine de extruir (1), para materies termo-
plésticas, es accionada por un electromotor y gobernada
desde un armario de control (2), el cuml dispone de 6 Tre-
guladores de temperatura con campo de veriacién desde 20
a 40000, asd{ como interruptores, lémparas de control para
la calefaceién, conexiones y fusibles. Los materisles plés-
ticos son introducidos por una tolva de alimentacién (3)

proviata de agitador con sU MOtOT's = = = m = o = - - - = =

El avance del material pléstico fundido dentro
de la mAquina de extruir (1), se realiza mediante tormillo
sin fin, con variador de velocidad para progresién contie

nua. Estén previstas tres zonas de calefaccién eléotrica.

Bl material pléstico es evacuado por una boquilla de ex-

trusién (4) situada en el cabezal (5) de la méquina (1).
En esta bofuilla existe un mandril, centrado con la boca

de salida y smostenido por taebiques radisles: = - = -

Sobre la misma bancada (6) en la que se apoya la
m&quina de extruir (1), lo hace la méquina de moldear (7)
constituida por un bast?dor‘(e) que sostiene a dos semimol-
des (9). Betoa (ltimos estén formados por una sucesidn de
segmentos (10) que giran arrastrados por un mecenismo al
efecto, Cada segmento (10) preseﬁta clerto nlmero de cavie
dades (11) que contornean una mitad del tubo liso (12) de
pléstico procedente de la méquina de extruir (1), por lo
que cada par de segmentos, correspondiente a'los senimoldes

enfrentados, abarca a la totalidad del contorno de aquel
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Los mismos segmentos (10) disponen de uno o ve=
rios conductos (13) que comunican con una mdquina neuméti-
oa que provoca el vacfo en el interior de la méquina de
moldear, con el propdeito de causar al tubo (12), en esta=-
do Blando, unas deformaciones (14) a modo de dilataciones

radiales correspondientes a cada cavidad (1l)s = = = = = =

De la manera referida, se obtiene el tubo (15) en :

su conformacién definitiva, que sale de la méquina de mol-
dear (7) atraido por unos rodillos (16). Eeta miquine es
objeto de un enfriado por medio de wn ventilador (17) que
envia un chorre de aire a través de unos conduotos‘(lS).
Bate eofecto refrigerante activa la solidificacién del tu-
bo (15), el cual es seguldamente dirigido hacia un aparéto
bobinador (19) dotado de un cerrete (20) en el que es enro- -

. 1lado el citadﬂ tubo. @ @ v w ea W e . W mm . e em. we. W e m . .

El tubo (15), si bien presenta una rigideg inhe- -
rente a las cualidades de los materiales que lo componen,

es apto para adoptar curvatures debidas al reducido momen-

t0 de inercia que ofrece la zona de enlace entre el tubo en f}

su &nima oentral y las expansiones radiales, de menera que
uns, serie de puntos con cierta capacidad de flexidén como

la aludida, proporcilonan suficiente mérgen de adaptabili-'

dad para lag diversas aplicaciones previstas para esta cle= o
se de tubos y de un modo especial pera contener conductores o

eléctricos empotrados on 1as PATedeS. = = = = = = = = = = = ;.

Por cuanto se ha expuesto se comprenderd que con .

" las disposiciones aludidas se alcanzen todas las ventajas
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propusstas en cuanto a la obtencidn de los tubos rigidos

Habiendo descrito suficientemente las caractew

ristices, ventajes y realizacifén del nuevo procedimiento

geglin la presente Patente, debe hacerse constar, en resf-
men, que en la misma podran introducirse cuantas variantes
de detalle la experiencia y la prictica puedan aconsejar, .
en ouanto a dimensiones, n@mero de elementos integrantes
y materinles empleados en su obtencién, forma de acopla-
miento mituo y demds circunstencias accesorias, siempre
que con ello no se desvirtfie su esencialidad, que es la que :f
se conoreta en la primera de las reivindicaciones que si-
guen, ya sea conpiderada aisladamente, ya sea considerada

Junto con una o varias de las reivindicaciones restantes. = ’
N O T A

89 declaran de novedad y propiedad para Espafia ¥

todos sus territorios y plazes de soberania, las siguientes:

REIVINDICAOIONES

 le= Procedimiento de fabricacién de tubos flexi-
bles a partir de materias plésticas r{gidas, caracterizado
por el hecho de emplearse una méquina de extruir gue pro=-
poroiona, en forma continua, un tubo liso de pléstico, de
modo que la-boguille de salida de esta miquina desemboca '

en un aparato de moldeo constitufdo esencialmente por un

Juego de semimoldes que intervienen en un proeeso sin fin,

entre ocuyos semimoldes el citado tubo, en estado blandé,
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gdquiere sucesivas expansiones en sentido radial, origina-
das por un efecto de vaefo causado desde la parte externa
y & través de los medios de moldeo, de maners que al téroi-
no de estas operaciones el tubo ofrece su conformacidén de=
finitiva, en estado de rigidez estable y con facultad de

flex1én, pesando a s6r bOLinad0e = = = = = = = = = - = = =

2.~ Procedimiento de fabricacién de tubos flexi-

‘bles a partir de materias plésticas rigidas, seglin la rei-

vindicacién anterior} caracterizado por el hecho de que los -
gemimoldes eatén constituidos por una serie de segmentos conﬁ-.~
relecilén de continuidad, cada uno de los cualea presenfa A
une multiplicidad de cavidades en orden & determinar las -
expansiones radiales en el tubo inicislmente liso, en cuyas !.
cavidades desembocan sendos conductos para la extraccién deif

aire interior del aparato de m0ldels = = = = = o = = = = = = .

3e= Procedimiento de fabricaecién de tubos flexi-
bles, a partir de materias plésticas rigidas, segin las
reivindicaciones anteriores, caracterizedo por el heoho de
que los segmentos que integran los semimoldes son obJeto de}:]
arrastre, en movimiento continuado, por medio de un elemen=-

to motor que me relaciona con el medio soportante de tales

BEAMONTOBe = = — = = = = - - m .-, _-.--.-—-—-—— -

44~ Procedimiento de fabricacién de tubos flexie
bles a partir de materias plésticas r{gidas, segin la rei-
vindicacién primera, caracterizado por el hecho de que un

equipo de refrigeracibén lleva & cabo su accién sobre los




eemimoldes para obtener el enfriado de la materie pléstice
dsl tube en su conformeciln Qefinitiva, pars logrer la com~
pleta solidificacién del mismo, ouya aceién se ejerce pre-

farentemente por circulacién forzada de ire. = - = -~ ~ w =

185¢ 5.~ "PROCEDIMIENIO DE FAERICACION DE TUBOS FLEXI-
BLES A PARTIR DB MATERIAS PLASTICAS RIGIDAS", = = = = = — =

) Todo ello Beghn se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de nueve hojas, folledes y me-

canografiadas por une sols de sus caras, y de una lémina de

190, dibujos que la ilustrea.
MARCELINO CURELL - SUROL
[ 2 :

15 0C1 1962
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