A

P - 24,061

Ccase 1436
Rehecha I

284854

MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCIOR
’ en o
ESPAER
por VEINTE afio® (
a nombre de REWMINGTON ARMS COMPANY, INCl, entidad norte-
americans, estsblecida en 939 Barnum Avenue, Bridgeport,
Zona 2, Connecticut, Estados Unidos de américa, por:
"UN APARATO PARA PRODUCIR UN HMIEMBRO TUBULARM

Eesta invencién se relaciona con un método nuevs
para producir a partir de un material pldstico altamen-
te cristalino; miembros tubulares que tienen una resis-

tencia a la tensifn relativaments alta en la direccién

rlongiigdinal 0 axial y trensversalmente de dicha direccidn,

y también teniendo estabilidad dimensional y alta resisten-
cia al agrietamiento de tensién. &dn cuando puede usarse

una variedad de materiales plésticos diferentes de confor-
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mided con la invenciln, es particularmente deseable emplear
un polfmero lineal altamente cristalino y de densidad ele-
vada de etileno gue puede, si se desea, contener pequefios
porcentajes de ofras olefinas en el polimero. Los plésti-
cos preferidos para usarse de conformidad con la invencidn
son del earécter dado’é conocer en la solicitud copendien-
te de Covington y otros, némere de Serie 37,598, presenta-
da el 21 de Junic de 1960l T.08 miembros ftubulares produ-
cidos de conformidad con la invenéién-esﬁén particularmen—
te bien apropiados para usarse como envolventes de cépsu~

ias de municiones, pero pueden usarse para otros fines en

‘donde se regquieren o son altamente deseaﬁles los tramos pe-

guefios de tuberia que tienen buena estabilidad dimensional
y resistencia al-agrietamiento de tensién.

Un objeto principal de la invencién ha sido propor-
cionar un método y un aparato capaces de producir tuheria
del cardcter anteriormente mencionados sobre una base co-
mercialmente practicable, con un minimo de inversién de ca~
pital para gl aparato requeride y un minimo de requerimien-
to de espacic de piso rara dicho aparato. Se ha encontrado
que se ha hecho posible un ahorro considerable de inversién
de capital y espacio de pisc a través de las particulari-
dades especiales de la invencién, y el aparato bastante
compacto réquerido para llevar a cabo la invencién se ha
encontrado capaz de un funcionamiento a velocidad suficien-
temente elevada psra llenar las demandas grandes y crecien-
tes para miembros tubulares del caricter mencionado, Sobre
una base econémic;. |

Se han propuesto antericrmente varics métodos y ti-

pos de aparato para la produccién de miembros tubulares del
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carécﬁér_indicado, pero éstos han estado sujetos a objecidn
de que se ha involucrado una inversién de capital excesiva
pera proporcionar un sistema cepaz de suministrar las deman-
das para dichos miembros tubulafes; Esto es parcialmente de-~
bido al costo del equipo amplic requerido y ademds a la gran
cantidaé de espacio de piso regueride. Ciertos de los mé-

todos propuestos anteriormente para los fines de la presente

_ inveneidr han involucrade limitaciones serias en la velocidad

de funcionamiente del aparafo empleado, de manera que el cos
to total de la produccidn de la tuber{za deseada ha sido cos-
toso; Todas estas objeciones a los métodos y el aparato an—
teriormente sugerido se han vencido mediante la presente in-
vencién; |

De conformidad con la invencidn, se producen prime-
ramente pedazos tubulares, por ejemplo mediante extrusidn
de una tuberia continua de paredes gruesas a partir del na-
terial pléstico deseado ¥ el corte de dicha tuberia en pedaP'
zos de tramos corfos deseados. Dichos pedazos entonces se
empujan a trevés de una e¢structura de matriz bajo una fuerza
apropiada para aumentar su difmetro medio y su lengitnd, ba-
Jo condiciones que conducen a trabajarleos en fric para efec-
tuar la orientacién molecular tente longitudinal como trans-
versalmente del eje de la tuberié. Este tratamiento de los
vedazos iniciales se ha encontrado que da por resultado en
la produccidn de tuberia gue tiene la resistencia a la ten-
sidn deseade en todas direcciones, la estabilidad dimensio;
nal deseada, y la gran rcezstenc1a al agrietamiento de ten-
sidn., Estos resultados se logran todos elloes, de conformi-

dad con la presente invencidn, a trayés del uso del apara-

to compacto que se ha producido, armedc y hecho tuncionar
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ccondmicamente.

Los pedazos del cardcter mencionado anberiormente
pueden alimentarse automdticamente desde una procedencia
de suminjstro, ftal como una tolva u otro aparato semejan-
te, a temperatura de ambiente ordinaria y~pueden-fécilmen-
te llevarse a la temperatura elevada deseada para un des-
empefio eficiente de las etapas de trabajado en frio; Los
pe&azos pueden ponerse en condicidn calentada apropiada;
mente en una posicidn en alineamiento con la estructura
de matriz apropiade, que se descrivird a continuacidn mds
completamente, y pueden entonces forzarse dentro y a tra-
vés de la estructura de matriz por medio de un émbolo fun-
cienado hidréulicamentel Ia. disposicidn es tal que el fun-
cionamiento del émbolo, wn pedazo se introduce dentro del
pasaje de la matriz y el extremo delantero del nuevo peda-
zo entonces acopla el extreme traserc ¢ de corriente ascen-
dente del pedazo anterior pard forzar al (ltime a través
de pasajes de ensanchamiento y de orientacién de la estruc-
tura de matriz, £ medida que se retira el &mbolo, el peda-
z0 que se ha introducido de esta manera permanece en la po-
sicidn del pedazo inmediatamente anterior, es decir, en
donde est4 por salir de la estructura de la matriz pero -
permanece completamente dentro de la dltims hasta que el
siguiente pedazo se fuerza a lo largo de la miswa,

Se ha encontradc gue manfteniendo el pedazo, y €l tu-
bo alargaao y de paredes delgadas resultante a temperaxdr
ras apropiadas, los tubos resultantes tendrdn sus moldcu-
las altamente orientadas, tanto longitudinal como trans-
versalmente, y serin dimensionalmente estables y altamen-

te resistentes al agrietamiento de tensidn sin la necesi-
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dad de tratamiento térmico adicional,

Una particularidad especial de la invencidn es lz
provisidn de un miembro sustentador o de retencidn para
un mandril que forma el miembrXe mache de la estructura de
métriz. Este miembro de rebencidn es desviado dentro y fue-
ra de posicién de funcionamiento durante cada ciclo de ope-
racién del aparato. ES necesarie tenerle en su posicidn ac-
tiva, desde luego, cuando el émbolo estd forzando al peda-
zo m4s hacia adelante & través de los pasajes de configura-
cién y orientacién, y para este fin debe ser capaz de re-
sigtir un empuje de hasta aproximadamente 4,540 Kilogra-
mos: Cuando el émbolo se esti retrayende, el miembro reten-
cidn es desviado axialmente alejado de la estructura de ma-
triz y retirado de la tuberia ensanchada y orientada, gue
de esta manera es separada automdticamente del miembro de
retencidn y se permite que caiga poi graﬁeda&. Durante es-
te periodo el pedaze introducide al dltimo, que estd ahora
en la regién del pasaje de configuracidn, sirve para rete-
ner al mandril centralmente colocado denfro de la estruc--
tura de matriz;

8¢ ha encontrado deseable someter los tubos traba-
jados y molecularmente orientados a un tratamiento de la-
minacidn después de gue han sido descargados del miembro
de retencidn mientras se.estén enfriandc. Se apreciard el
trabajo aplicado al pedazo a medida que se fuerza a través
de la estructora de matriz, al régimen rdpidc deseado, ser-
vird para aumentar la temperatura del pedazo a través de
aquélla & la cusl se introduce, y como se explicard, el pe--
dazo preferiblemente se calienta en la matriz medlente ca-
lor indirecto desde un.medio de calentami%gt;:géiggégéél
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%zl tratamiento de laminacidn sirve para eliminar los doble-
cos indeseables y otras deformaciones de los tubos que pue-
daq_bcnrrir s1 se dejan caer simplemente, mientras estén
calientes, dentro del recipiente., Para este fin, se ha en-
‘contrado perticularmente eficaz suministrar los tubos, a
medida que scn descargasdcs desde el miembro de retencidn
de mandril, dentro de un pasaje proporcionado entre un par
de bandas transportaderas, ¢ puede ser dentro de una scla
banda y uwna placa; Las bandas estén colocadas de wanera tal
que el pasaje se forma enfre las carreras opucstas de las

dos bandas, dichas carreras de las dos bandas estando pric-

_ticamente paralelés y espaciadas a una distancis ligeramen-

te menor del didmetro exferior de los tubos finales. ZEsto
imperte una ligera eccidn de aﬁretamiento a los tubos, que
euments su contacte de superficie con las do0s bsndas. Ias
bandas son impulsadas de manerg tal que las carreXas Qpues—
tas que forman los pasajes se hacen avanzar en direcciones
opucstas y & velocidades algo diferentes, la carrera que
avanza slejéndose del punto al cuwal los tubos se suminis-
tran dentro del pasaje moviéndose a una velocidad mayor
_que la carrera de la otra bands qué¢ se mueve en la direc-
cidn opuesta; Esta di;posicién, a través de su accidn de
laminacién'impartiQa a los tubos, se ha encontrado que en-
trega los tubcs dentro de un recipiente a una temperatura
& le cual mentendrd su forme cilindrics y sin peligro de
deformacidn subsecuente ¢ desarrollo de curvebura objeta-
ble o dobleces en relacién con el eje longitudinel del tubo.
& medida gue los tubos se hacen avanzar medianie las bandas
transportadoras, se acelera preferiblemente la accidn de

enfrismiento, por ejemplo, mediente corrientes de gire di-
R K A
& T o w e
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rigidas entre las carreras activas de las bandas; Los tu~-
bos descargadoss que son rechos y dimensionalmente estables,
pueden cortarse féellmente en secciones altamente apropis—
das pars usarse como envolventes de cédpsulas de muhieién o
otros dispesitives semejanteé.

' 2 la produccidn comercial de los tubos deseados, el
aparato empleado preferiblemente se proporciona con confro-
les apropiados eléctricos y'neuméticos'para asegurar la

sincronizacién apropiasda del funcionamiento de las uarias

" unidades pare desempefiar las opersciones necesarias para

convertir los pedazos inicisles desde su forma tumbular cor-
te y de paredee relativamente gruesas en tubos alargadoé
de paredgs delgadas dg didmetro medio mayor, deseados como
el producto finall Mediante una sincronizacidn apropiada
de la operacidn o funcionamiento de los varios dispositi-
vos abarcedos en la unided total, y medilante la provisidn
de medios apropisdos de calentamiento y enfriamiento en
varios puntos del sisteme, puede asegurarse, que durante
el funcionamiento contiauo del sistema puede producirse
ung serie uniforme de tubos finales a partir de una serie
de pedazos suministrados al sistema a un régimen prictica-
mente uniforme y bastante répido; &demds, los varios éon-
troles servirén para detener la operacidn o funcionamrien-
t§ de la unidad en caso de que ocurra cualgquisr mel funcio-
namiento en la operacidn de cualesquiera de los daistintos
dispositivos empleadoﬁi

Resumiendo brevemente la naturaleza ¥ manera de Ifuli-
cionamiento de la unidad propuesia de conformidad con la
invencidn, comprende una tolva dentro de la cual se ali-

mentan contfnua o intermitentemente pedazos cortos de pa-

- 3 QA QE g
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redes gruesas'y de la cual los pedazos pueden descargarse

‘para entrega sucesiva, mediante medios apropiados, al ex-

\

_tremo receptor de un calentador. EAmedida que los pedazos

Se hacen avanzar intermitentemente en una serie contfnua a

tréyés'del calentador, su temperatura se aunenta hasta el

- punto deseado para el tratemientc subsecuente. Bsta tempe-

ratura es preferiblemente inferior al punto de fusidn cris-
talino del pléstico del cual se forman los pedazos, Para po-
lietileno de alta densidad, con o sin porcentajes pequefios
de otras olefinas en €l polimerof la temperatura final pue~
de apropisdamente ser entre 662C, y 99¢C. Preferiblemente

el calor se suninistra a los pedaszos héciendo‘pasar s los
§1timos a través de un bafio de lubricante caliente que de
esta manera suministra un lpbricante a las superficies ex-
terna e interna de los pedazos;

El pedazo mis hacia adelante en la serie gue se hace
avanzar de esta manera a través del calentador es forzado
contra un miembro de retencidn gque sirve para alinsar a
dicho pedazo con la abertura en una estructura de matriz

apropiada. Cuando el pedazo mé4s hacia adelante estd colo~

_ cado Qe esta manera, un émbolo que estd alineado con la

abertura de la mabriz se hace funcicnar para forzar al pe-
dazo dentrc de la abertura de matriz. Bn la modalidad pre-
ferida de la invencidn se ha encontredo deseable proporcio-
nar uns estructura de matrig gue requiere do§ reciprocacio-
nes del émbolo para forzar un pedazo dentro de la matriz

¥ luego completar su paso'a través y fuera de la natriz.

De esta manera €l primer pedazo de una serie es alimenta-
do dentro de la matriz hasts una posicién en donde el ex-

tremo delanterc del pedazo estd préximo a salir del extre-
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mo de descarge de la matriz. Durante este tiempo el extre-
dentro del pasaje de configuracién de la estructura de ma-
triz, que se¢ forme mediante el elementec de matriz hembra
circundante, de seccidn transversal anular, y un mandril
que tiene una cabeza apropisdamente configuradal El ele-
mento de matriz y el mandril estén formados de manera de‘
proporcionar un pasaje de configuracién de cualesquiera de
los tipos dados a conocér en la solicitud de Covington y
otros, nimero de Serie 141,394, presentada el 28 de Sep-
tiembre de 1961, u otras formas apfopiadas adaptadas para
efecﬁuar la elaboracién longitudinal y transversal del pe-
dazo. Bn la siguiente carrera del émbolo, otro pedazo serd
forzade dentro de la abertura de la matriz contra el extre-
mo trasero o de corriente ascendente del primer pedazo y
forzaré al'ﬁltimo fuera de la estructura de matriz y deja-
rd el extremo delantero del segundc pedazo €n el extremo
de descarga de la mazriz; Los siguientes pedazos funciona-
rén sucesivamente de la misma manera, a fin de que siempre
habré un pedazo dentro del pasaje de configuracidn de la
estruoctura de matriz a medida que se retrae el émbolo;

3 veées, durante el funcionamiento del aparato, no
hay medics pars susténtar_o retener el mandril en la matriz,
otros que no sean el pedazo que se ha forzado dentro de la
pﬁsicién en donde su extremo delanterg esté préximo a sa- .
lif del extremo de corriente descendente de la matriz: =
el arranque inicial del equipe, por lo tanto serd Geseable
intrecducir cuidadosamente un pedazo dentre de la estructu~
ra de matriz, con ayuda manual, a fin de asegurer el ali-

neamiento apropiado 48l mandril dentro del miembro de ma-~
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triz hembra antes de que el aparato se ponga en funciona-
miento. Una vez que €l equive se ha puesto en funcionamien~
to, un pedaze permaneceri en el pasaje de configuracién de
la estrucktura Ge mairiz y esto sirve para reftener al man-
dril en posicién epropiada dentre de la matriz hembra; Si
¢l aparato se pone fuers d¢ funcionamiento durante cualquier
pericdo de fiempo considerable, de manera que el pedszo que
queda en la matriz se deja enfriar; debe ¢jercitarse éui-

dado para vex qae el pedazo vuelva a calenftarse hasta por

lo menos una femperatura de 66¢C. entes de que el émbolo

se haga funcionar parz forzarlo fuera de la mairiz. Zste
calentamiento puede lograrse haciendo ciremlar un liguide
caliente alrededor de la matriz hembra de la manera que se
va a describir; Dicho calentamiento pusde lograrse en apro-
rimadamente veinte minujos; Para perfodos de detencién re-
lativamente cortos, se continuarid simplemente la circula-
cidn normal del fluido de calentamientél

Durante el funcionamiento del aparato, un miembro de
retencidn de mendril especial se desvia alternativamente
dentre y fuera de la posicidn activa, Iste miembro de re-
tencién comprende un miembro lengitudinalmente movible en
forma de varilla que tiene una porcidn en su extremo libre
que estéd adaptada para entrar en una cavidad en el extremo
de cerriénte descendente del mandril y retener s éste en
posicidn apropiadamente centrada y’también para recibir a
la fuerza de empuje que es transmitida al mandril a medi-
da que el émbolo fuerza a los pedazos sucesivos a través
de lz unidad. Después de gue cada pedazo se ha forzado a
través Ge la regidn de configuracién de la matriz y se ha

descargado completamente de la matriz, el miembro de reten~

-0- 234854
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cibn se retira a través de una distancia suficiente para .
retirarlo completamente del tubo formado de manera que el
dltimo puede caer sobre un transportadoer aprobiado para
tratamiento adicional y descarga final; Unos medics que
cooperan_con el miembro de retencidn, topan con el extre-
mo de la tuberia elaborada y ayudan a separar a la dltima
del miembro de retencién para asegurar la descargaAapropia;
da de lg tuberia; Bn la mogalidad preferids de lé invencién,
el miembro de retencidn de mandril se desvia longitudinal-
mente, de la manera explicada, mediante dispositives neu-
m&ticos. Se proporciona también un dispositivo neumdtica~
mente funcionado para operar una mordaza que sirve para re-
tener al miembro de retencién de mandril en su posicidn ac-
tiva, en manera tal como para resistir la fuerza de empuje
que es impartida al mandril durante el funcionamiento del
émbolo: |

Tomando en consideracién los §bjetos ¥ particulari-
dades anteriormente éitaias de la invencidn, se describi-
ré ahora en detalle une modalidad preferida de la misma
en relacién con los dibujos que se acompafian, en los cua-
les: o

La Pigurs 1 es una vista, parcialmente en elevacién

- Y parcialmente en seccifn vertical de los elementos bé§i-

cos del aparato construido para llevar a cabo la invencidn;
La Figura 2 es pna vista ligeramente amplificada de
una porcién del aparato mostrado en la Figura l, con cier-

tas piezas mostradas en diferente posicifn zsumida en el

curso del funcionamiento del aparato;

ILa Figura 3 es una seccidn a través del eje de una

estructura de matriz, y piezas relacionedas, que estédn

gbarcados en el aparato de la Figura 1l; 2 84 854
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Ta Figura 4 es una vista en seccidn vertical a tra-
vés de una cémara de calentamiento de los pedazos, abar-
cada en el aparatos

La Figura 5 es una vista en seceiln vertical toma-
da por la linea 5--5 de la Figura 1j '

Ta Figura 6 es una vista en elevacién lateral,. par-
cialmente en seccidn, mostrando ciertoes detalles de los nme-~
dios de mordaza para el miembro de retencidn; y

La Figura 7 s una vista en planta de las piezas
mostradas en la Figura 6.
| Heciendo ahora referencia a los dibujos, se. da a co-
nocer una modalidaé preferida de la invencidn, pero sflo
se muestran ciertos dispositivos discutidos anteriormente
y éstos se ilustran mds o menos esqueméticamente, No se ha
hecho intentc alguno de correlacionar con precisién las
dimensiones relatives de los varios diépositivos ilustra-
dos. El aparato auxiliar, incluyendo los medios de sumi-
nistro de energfa y los varios controles para asegurar 61
funcionamiento automético apropiado del aparate, se han
omitido. Ademds, se ha omitido también una ilustracidn de
la mayoria de la estructura sustentadora, puesto que ésta
puede ser de cualquier forma convencional y deseada. En
la Figura 1, se¢ han mostrado en elevacibn, longitudinal-
mente del aparato, los varios dispesitives que se ponen
en funcionamiento sucesivo Gurante la operacidn continua
del aparato para producir tuberia elaborada y oerientada
a un régimen de aproximadamente treinta tubos por minuto,
El plan es tal, que el aparato puede duplicarse, en rela-
ecidn inversa, en €l extremo izquierdo de la estructura
mpostrado én la Figura 1. De esta manera puede emplearse

AN I WS
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un s6lo émbolo hidréulico para funcionar alternativamente
en los pedazos en el aparato mostrado y luego en los peda-
z0s en el duplicado invertide de este aparate conectado
con €l extremo izquierdo de aguel mostrado en la Figura

1; Se ha encontrado que puede producirse dicha unidsd do-
ble que reguiere una cantidad basfante limitada de espacio
de piso, es decir, de aproximasdamente 2;438 metros de lare
go y aproximadamente 1;829 metros de profundidad ¢ ancho,
incluyendo el espacio requerido para los variocs dispositi—
vos auxiliares.. La altura total del aparato pnede ser apro-
ximademente de 4. 877 metros.

I las Figuras 1, 2y 4 ¥ 5, se muestra una parte de
la estructura de armazén incluyende los miembros de canal
paralelos espaciados 10 y 1l éue sirven para sustentar los
distintos dispositivos gue van a deseribirse.

Comc mejor se muestra en la Figura 4, los pedezos
preformados 12 gue pueden usarse para la produccién de en-
volventes de cépsulas de municiones, se introducen sucesi-
vamente dentre del miembro de canal 13, Las paredes late-

rales de este miembro de canal estdn espaciadas a una dis-

‘tancia ligeramente mayor que la longitud de un pedazo. mn-

tre las paredes del miembro de canal se proporcionan dos
onmAs varilias dobladas o alambres rfgidos 14 qme siguen
un curso en serpentina y que estén espaciados del fbndo
del canel a una distancia sflo ligeramente mayor que el
didmetro de los pedazos. Para la produccibn de envolven-
tes de cépsulas de municiones de espesor 12 se ha encon-
trado deseable emplear pedazos tubulares formados de poli-
etileno de alta densidad, teniendo un didmetro externo

de aproximadamente 1;75 centimetros y un diémetro intermno
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de aproximadamente 0.79 centimetros; Pueden emplearse cua~-
lesquiera medios apropiadcs pars alimentar los pedazos den—
tro del canal descrito. Por ejexplo, puedg alimentarse uno
e la vez, desde una tolva, y luego entregarse mediante un
transportador apropiado en el extremo receptor del canal,
al lade derecho en la Figura 4, Un dispositive de empuje
reciprocatoric puede emplearse para émpujar los pedazos
sucesivos desde el transportador hacia el iﬂterior deL ca-
nal, y la disposicidn es tal que los pedazos son retenidos
firmemente estacionarios dentro del canal al tiempo en
gue el pedazo &elaqfaro es forzado mediante el émbolo deﬁ-
tro‘de la estructura de matriz; ,

El canal 13, con sus alambres o varillas de gufa es-
raciadas 14, sirve para entregar los pedazos dentrp de un
tanque de parte superior abierta 15 conteniendo un 1iqui~
do apropiado 16 para calentar los pedazos en su pasp a
través de la trayectoria en serpentina., Dentro del tangue
o cémara 15 un segundo grupo de varillas o alambres l4a,
dobladas en le misma trsyectoria en serpentina que las va-
rilles 14, forma el lado opuesto del pasaje de gufa, des-
de el extremo inferior del canal 13, a través del cual se
fuerzan los peaazos; De esta manera sSe proporciona un pa~
saje en serpentina a través del cual se fuerzan los peda-
Z0S, con acéeso libre de 1fquido de calentamiento & todas
las porciones del pedazo gue se estd haciende avanzar, ZEl
1iquido de calentamienfc empleade puede ser de cualquier
Qarééter apropiado, pero se ha encontrado muy satisfacto-
Tio emplear un lubricante tal como poliglicol de butoxi
(oxietileno-oxipropileno},con un peso molscular ﬁromedio

de aproximadamente 1,500. Bsto siive el doble fin de su~
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ministrar calor, para elevar la temperatura de los pedazos

gdesde la temperatura de ambiente normal hasta la tempera-

' tura deseada de aproximadamente 662C. & 999C., y de sumi-

nistrar lub;'icante_a las superficies interna y externa de
1&: pedazos; Pueden proporcionsrse cualesquiera medios
apropiados dentre del tanque 15 para calentar el liquido,
manteniéndolo a una temperatura tal y haciéndolo circular
dentro gel tanque, como se Tequiera para asegurar la entre-
ge de los pedazos en uha condicién uniformemente calentada
& una temperstura dentro de la escala especificada en un2
posicidn de alineamiento con el émbolo y el eje de la &s-
tructura de matriz; EL pasaje de serpentina formado de es-
+a mgnera es de una longitud tal que el funciohamiento del
aparato a velocidad de 30 ciclos por minuto, para la pro-
duccidn de tuberfa de envolventes de cipsules de munieidn
de espesor 12, se coloca un pedazo en relacidn de inter—
cambio de calor con el liquide 16 durante un periodo de
por lo menos 2=-1/4 minutos; Estos se ha encoatrade adecua-
do para asegurar la elevacién de la ?emperatura del pedazo
como un total hasta el puato deseado, Para tuberfa de otro
espesor, el tiempo requerido serd menor o mayor. #n €l ex-
tremo de salidzs del passje de¢ serpentina se proporciona un
miembro de tope 17 ranurado en forma de "U" gue sirve para
colocar sl pedazo delantersc en alineamiento aprepiado con
el émbolo y la abertura deﬂmatriz; Comé se ha explicado an-
teriormente, el pedazo delantero es firmemente retenido en
esta posicién durante el perfodo en el cual ¢l émbolo se
hace funcionsr para forzar al pedazo dentro de la abertu-
ra de matriﬁ. » -

B la Figura 3 se ha mostrado una forma preferida

N
2 84 35 &
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de la estructura de mebtriz para incorporarse en ¢l apara-
to; La misma estd encerrada mediante un envolvente exter-
no o cilindre 18 y una tapa 19, teniendo estos elementos

rebordes que se extienden hacia afuera 182 y 192 que estan

firmemente ssegurados entre s{ mediante tornillos 20. Ia

_ubicacién de esta estructura de matriz en relacién con la

cémers. de calentamiento 15, y més particularmente el peda-
zo que se estd colocando para la siguiente carrersa del ém-
bolo, se muestra en las Figuras 1, 2% 3, Como se ha indi-
cado en las Figuras 1l y 2, la estructura de matriz es'rete-
nida firmemente en la posicidn fija sobre el armazén del
aparato mediente ménsulas 21 u otros dispositivos semejan-
tes, asegurados & los miembros de canal 10 y 11, tre el
reborde 192 y las porciones que se extienden verticalmente
de la ménsule 21 hay un menguito rebordeado 2Ia gue rodea
al envolvente 18 para retener al dltimo firmemente en su
sitio; %1 miembro 2la estd formado de un material aislan-
fe resistente, tal como el vendido bajec el nombre de
”ﬁicarta"; Eroporciona buen soporte mecdnico y reduce al
minimo la transmisidén de calor desde la matriz a la arma-
zén de la méquina; pentro del cilindro 18 y la tapa 19 se
proporciona un elemento de materia hembra 22; &1 elemento
de matriz 22 tiene un sjuste apretado en relacidn con las
paredes internas del cilindro y la tapa, y su superficie
externa se proporciona con una ranura en espiral o heli-
coldal 23 a través de la cual puede hacerse eircular un
medioc de calentamiento l1iguido, tal como agua. El agua ca-
lentada puede introducirse a través Ge una tuberia 24 adya-
cente al extremoc de descarge de la estructura de mabriz,
y puede descargerse a través de una tuberis 25 aayacente
2 @4 ix’-\ 4

© L
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al extremo de entrada o de corriente ascendente de la es-
tructura de matriz; Se comprenderi que el agua se calenta-
r4 hasta una temperatura apropiada, preferiblemente entre
66eC y 999c:, antes de que sea introducida en el passje
helicoidal por medic de la tuberfia 24 y antes de que se
haga circular nuevamente; Unos anillos 26 en forma de "OM,
u otros medios obturadores apropiados se proporcionan ?re-
foriblemente entre la tapa y el cilindro. De esta manera,
se impidé €l escape del medio de calentamiento.

Dentro del elemento de matriz 22 hay montado un man-
dril 27 que preferiblemente tiene una porcidn de didmetro
reducido 27a adyacente a su extreme corriente arriba »ro-
visto conluna serie de ranuras longitudinales 2Tb que per-
miten el drenaje de cualguier lubricanie excesivo que s
llevado dentro de la estructura matriz mediante los peda-
zo8 que hen pasado a través de la cémara'&e calentamiento;
Este lubricante se desagua nuevamente dentro de la cémara
15 a travéé ée la perforacidn del &mbolo y una abertura
de ventilacidén 31b a través del fondo de la fared del ém-
bolol Ee deseable que esta abertura de venﬁilacién quede
tan lejos hacia el extremo izquierde del méndril como
ses posible; Bl 1ubricante que s¢ suministra a las super-
ficies interna y externa de los pedazos en la cémara de
calentamiento sirve bara reducir la resistencia a la fric-
cidn con respecto a su movimiento & través de la estructu-
rg de matriz, y de esta manera reduce la fuerza de empuje
requerida del émbolo; = ou extrenmo izquierdb el mandril
estd provistc de una porcidn cdnica 27¢ que facilita la
introduccidn inicial de un pedazo dentro del paseje anu—

lar entre el mandril y el elemento de matriz 22, Para el
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mismo fin, €l extremo receptor de la matriz hembra esté
tambidn redondeads come se muestra en la Figurs 3; Bn oun
punto intermedio en los extremos del mandril se proporcio-
na preferiblemente ung spperficie 274 de como truncado gue
se funde en uns porcidn de didmetro ligeramente mayor del
mandril; Este sumento en el didmetro debe ser de aproxima=
damente 10 centimetros y puede ser ligeramente mayor; La
provisidn del espalddn inclinado 274 sirve para exiraer el
excesp de lubricante de la superficie interna del pedazo

y también ayudar a retener al mandril en posicidn apropis-
da; s importante que los pedazos que tienen un didmetro
interno méximo dentro de las tolerancias permisibles, ten-
gan un ajuste apretado alrededor del mandril y coatra la
pared interna de la matriz en la regién haéia-la derecha
(Pigura 3) del espaldbn 274, También es importante que los
pedazos que tengan un didmetro interno nfnimo, dentro de
la escala minima de %tolerancia, sean capaces de empujarse
f4cilmente hacia la poreidn de difmetro mds pequedio del
mandril hacia la izquierda del espaldén 276; Esto es debi-
do a que es indeseable requerir cualgquier cantidad grande
de fuerza gque sem aplicada al pedazo calienfte al introedn-
cirlo dentro del pasaje snular entre la matriz y &l man-
drill gdyacente al extremo de descarga de la estructura

de matriz, el mandril estd provistoe &e una cabeza agran-
dada 27e gue tiene uha superficie externa que se funde en
la porcién de didmetro més pequefia del mandril sin ningin
cambio brusco de direccidn. Como se muestra, puedé presen-
tar apropiadamente una curva de gola en seccidn transver-
sal; La porcidn adyacente del elemento de matriz 22 tiene

su superficie interns inclinada hacis afuera para propor-
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cionar el aumento Geseado en el didmetro medio del pasaje
entre el mandril y el elemento d¢ matriz pero su inclina-
cidn es mis leve que aquélla proporcionada en la poreidn
adyacente del mgndril a manéra de que disminuye gradual-
mente el 4rea de seccidn transversal del pasaje anular: n
algunos casos la inclinacidn hacia afuera de la pared de la
matriz puede ser insignificante de manera gue el didmetro
externo de la tuberia final puede ser précticamente igual
que aquél del pedazo. Sin embargc, el cambio en el didme-
tro medio es tal como para efectuar una elaporacidn trans-
versal deseadal De esta manera, siempre se efectla el tra-
bajo deseado transversal y longitudinal y la orientacién
molecular del material pléstifo & medida que se fuerza &
través de ls unidad de matriz. La cabeza agrandada del man-
dril preferiblemente se proporciona con una cavidad cilin-
drica 27f para recibir a un miembro de retencidn de la ma-
nera que Se va a explicar; Ajustado dentro del extremo de—
recho o de corriente descendente del elemento de matriz 22
hay un anille 28 gque tiene un acoplamiento de rosca de tor-
nillo con el elemento de matriz teniendo uné suberficie in-
terna adyascerite al lado de corriente ascendente del anille
colocada para formar una extensidn lisa de la superficie
del elemento de matriz 22 a lo largo de la cual se fuerza
el pléstice. &dyacente al lado de corriente descendents del
anillo el mismo estd proporcignado con ranuras y proyeccic-
nes alternas peco prefundas, paralelas con el eje de la ma-
triz, que girven pare proporcionar un efecto de nervadura
0 corrugado a la superficie externa de la tuberia final;

Se hse encontrado importante acabar de maners precisa y 1i-

sa las superficies de cooperacidn 29 d62 glzeésc?s de matriz
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22 y el anlllo 28 y para de ofra manera asegurarse contra

cualquier tendenclie para producir una aspereza en la su--
perficie externa de la tuberfa a medida gque se fuerza &
través Ge esta regiéﬁ. Como se muestra en la Eiguré 3, el
enillo o insercién corrugado tiene la porcién interna de -
su perforacién ligeramente inclinada hacia €l eje de la
matriz, en la direecién de corriente descendente, para eli-
minar el pel;gro de ocasionar arrugas y otros defectos de
superflcle. para este mismo fin, todos les bordes de la ma-
triz y del anillo a través de los cuales es forzade €l plés-
tico, estdn ligeramente redondeados.

tn la Figura 3 se muestra un pedazo 30 que ha sido
forzado parcialmente a través del pasaje de configuracidn
formade entre el elenmento de matriz y el mandril 37. Se
jlustra como estando forzado mediante un segundo pedazo
30a que se estd sometiendo al empuje de un éxbolo huece
31. El 4ltimo, como se comprenderd, ha foizado al peéazo
Zoa desde su posicidn contra el miembro de tope 17 de la
cdmara de calentamiento 15 y lo ha hecho pasar 2 través
de la porclén reducida 27 del mandril hasta la posicidn
indicada. El émbolo 31 continuard avanzando hacia la dere-

cha bajo ¢l empuje de digamos 2,724 kilogramos hasta que

su extremo delantero alcanza la posicidn indicada en las

1{neas quebradas en 3lb. Durante este tiempo el extremo
gelanterg o derecho del pedazo 30a estari justamente lis-
to para Eallr jesde el extremo de descarga de la unidad
de matrlz. como s¢ muestra, el extremo delaatero dsl én-
bola 31 estd preferiblemente provistc de una superficie
ahusada hacia adentro 3la para faeilitar la introﬁucciéﬁ

del émbolo dentro de la perforacién del elemento de matriz
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22; Esta superficie ahusada también ayuda a evitar el ci-
sallamiento de pequefias porciones fuera de los extremos de
cooperacidn de los pedezos a medida que se empujan dentro
de la matrizl -

~ Como se muestra en la Figura 1, el émbolo hueco 31
estd conectado mediante un accesorio 32 con un v4stago de
émbolo 33 al cugl estd asegurado un pistdn 34 dentro de un
cilindre 35: Este cilindro estd firmemente asegurado a los
miembros de armazén 10 y 11 por medio de miembros trans-
versales 358 ¥ BSbl El pistén y el cilindro constituyen
medios hidrdulicamente funcionados para forzar al émbolo
en direcciones opuestas; £l floido usado para hacer fun-
cionar el dispositivo, que puede ser apropiadamente un
aceite ligerc, se introduce a trevés de un orificio 36,
cuando el pistén est4 siendo impulsado hacia la derecha,
y es descergado a través de un crificio 37; Cuando se de-
sea impulsar al pistén en la direccidn opuesta, el fluido
bajo presién es suministrado dentre del cilindro a traués
del orificio 37 y descargado a través del orificio 36. =]
ls modalidad preferida de la invencién se proporcionan me-
dios de control y de preduccidn de presién apropiados {no
mostrados), de mamera que el pistén pueds impulsarse a ve-
locidades diferentes y bajo una fuerza diferente'&uran%e
digtintos tiempos en su ciclo de fgncionamiento; Ia dis-
posicidn es preferiblemente de manera tal que el pistén
es desviado hecia la derecha bajo una fuerza relativamen-
te baja a una velocidaed relativamente elevada mediante
la introduccién de un fluide impulsor bajo una presién
comparativemente baja de digamos, 5.62 kilogremos por

cent{metro cuadrado, pero a un régimen répido, hasta que el
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émbolo 31 haya acoplado al pedazo, que ests siendo rete~
nido en posicidn de ajuste mediante el bloque 17, y ha in- ‘
trodﬁcido a éste parcial o completamente dentro de la matriz,
Los medios autom&ticos entonces se ponen en accionamiento
para introducir al fluide impulsor bajo una presién précti-
camente mis elevada, digemos de 84;36 kilogramos por cent{-
metre cuadrado pero a un régimen mds lento, a medida gque

el émbolo 31 fuerza al pedazo parcialmente a través de la
unidad de mattiz: purante este (ltimo perfcde se aplica un
empuje de digamos 2,724 kilogramos al émbole como resulta-
do de la aplicacidn de presién de sproximadamente 84.36
kilogramos yor cent{metro cusirade al 4res efectiva de 32;70
cent{metros cuadredes del pistén 34; En caso 8¢ que se de-
see, en la preoduccidn de una.tuberig especi{fica, aumentar

la fuerza de empuje del émbolo hasta 4,540 kilogramos, el
flyido puede introducirse dentre del cilindro hidrdulico

baje una presidn de 140.60 kilogramos por centimetrs cua~

dredo. Despude de un tiempo, ¢l &mbole se retirard invir-
tiendo la direccién de flujo del fluido de operacidn; El
aparato, si est{ ajustado para funcionar solamente en una
sola serie de pedazos provistos en la percidn del aparato
ilustrado, la retraccidn del pistén puede efectuarse casi
inmedietamente de que el émboleo ha completado su movimien-
to hacia le Gerecha, y puede restablecerse mediante la in-
troduceidn del fluido 1mpuléar bajo una presién relativa-
mente baja pero a un régimen répido; Por otra parte, se
proporciona equipo duplicado hacia la izquierda de aquél
ilustrado, de la manera anteriormente explicada, el pis~
ﬁén serd impulsado hacia la izguierda de la misma manera

gue 8¢ describe en relacidn con su movimiento hacia la de-
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recha, de manera que‘un émbolo 31* en el lado opuesto del
gistems hidréulico puede acoplar & forzar un pedazo desde
una serie relacionada que pass & través de otra cdmara de
cglentamiento semejante a la oéﬁara 15; Suponiendo que @1
equipo a la izquierde qsfé~liéte para la aplicacidn de ls
fuerza de empuje al émbolo tan proato como el dltimo ha
completado su ﬁovimiento hacia la derecha, el sisiema de
qontrol.puﬁdg ocasionar éue el pistén se mueva hacia la iz-
quierda a un régimen répido, y bajo la fuerza relativamen-
te bajs msnciohada, hasfa que el pedazo hacig la izquierda
ha sido introducide dentro de la matriz ¥y luego a un régi-
men més lento pero a presién mis elevada para extrnir'all
pedazo delantero de la matriz del apsrato a‘la izquierda.,
Haclendo ahore referencia a las Figuras 1, 2 y 3,
se mpestra un miembro de retgncién de mandril 38 que tie-
ne una porcidn reducida 38a que se ha introducido dentre
de la cavidad 27f del mandril para el tiempo en que el
émbo;o‘esté forzando los pedazos a través de la estructu-
ra de matriz; El miembro de retencidn 35 se proporcions
con un espalddn 3§b éue topa contfa el extremo del mandril,
y la disposicién es de manera tal qgue el miembro de reten-.
cidn resigtiré cualquief movimiento del mandril hacia la
derecha hasta un empuje de 4,540 kilogramos que puede apli-
carse s los pedazos; El miembro de retencién 38 estd co-
nectado con una varilla de émbole 40 de un cilindro neu-
néticamente funcionedo y un dispositive de pistén 39. Mon-
tado sobre el miembro de retencidn 38 y el véstago de ém-
bolo 40 hay un carrete o manguito 41 que tiene un reborde
que se extiende radialmente 4la que se funde a lo largo

de un arco lisc scbre su lado derecho hacia la porcidn
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cilindrica—del‘mangﬁito; Este manguito, sin embargo, pre-
feriblemente es capaz de algo de ajuste axial en relacidn
con los miembros 38 y 40 para asegurér la cooperacién pre-
cisa del extremo izquierdo del miembro de retencién ca@ el
mandril para retener al Gltime en la posicidn deseada den-
tro del elemento;&é métriz hembr#.‘ﬁntes de que el émbolo

31 se ponga en funéiogamiento para forzar gn nuevo pedazo

‘dentro de la vnidsd de matriz, el miembre de retencidn 38

serd desviado hacia la izgquierda mediante un miembro neumi-
tico 39 desde la posicién mostrada en la Figura I hasta
aquélla mostrade en la Figura 2; 1l véstago de émbolo 40
y por lo menos una parte del carrete 41 puedan pasai a tra=-
vés de wna abertura apropiada en umaménsula 42 gue estd fir-
memente asegurada a los miembros de armazén 10 y 11 con la
ayuda de los miembros transversales 42a y 42b. EL miembro
de retencidn 38 es guiado mediante wn buje 432 montado en
un bloque fijo 43 para mentener al miembros de retencidn en
alineamiento préciso con la unidad de mamrii. Este bloque
esté apropiadamente montado .sobre la armazén en una posSi-
c¢ién fija, a través de la ayuda de los miemdbros transver-
sales 43b, ¥y eéfé edaptado para recibir bujes, preferible-
mente formaldos de bronce, que'tienen'&iémetros internosvgir
ferentes pars guiar s los miembros de retencién de didme~
tros distintos; El buje también’sirve como uncs medios de
separacién para acoplar el extremo de la tuberia alargada
a medida que se retrae el miembro de retenéiénl

Para retsner al miembro de retencidn 38 firmemente
en ls posicién mostrado en la Figura 2, se proporcfona an
dispositivo de sujecién neumdticamente funcionadol Eote

comprende nn par superior de brazos paralelos 44 (solamen- -
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te uno de ¢llos siende mostraio) montado para movimiento
de oscilacién alrededor del eje de un 4rbol o espérrago
45 y 1llevado por una ménsula rigida 42 asegurada a la es-
tructura de armazén del aparato: Cooperando con los brazos
44 hay otro par de brazos 46 (solamente uno de los cuales
se ha mostrado}, montado pars movimiento oscilaﬁorio alre-
dedor del eje de un &rbol o espérrago 47 llevado por la .
ménsula 42: En los extremos delanteros, cada uno de los pa—
res de brazos 44 y 46 tiene un miembro transversal (444 y
46a respectivamente) que sirven para retener los extremos
libres de 10;.srazos de cada par en relacién apropiadamen-

te espaciéﬂa. istoé miembros transversales estén en forma

de "U* y tienen porciones que se extienden, respectivamen-

-:te,hacia abejo & 1o Iargo de las caras laterales externas

de los brazos 44 y hacia arriba a lo large de las caras

“ spternas de los brazos 46. Los brazos 44 pueden también

retenerse en relacién espaciada en un ponto intermedio me-
diante un blogue 44b (Figura 7); las barras de enlace pa-
relelas 48 estén conectadas a pivote con los exiremos 1z-
quierdos de los brazos 46 mediante un tornillo 39. De ma-
nera semejante, las barras de enlace 50 estdn conectadas

a pivote con log -extremos izquierdos. de los‘brazos 46 por
medio de un tornillo 51: FPor sus extremos opuestos cada
una de las barras de enlace 48 eotd conectada con la barra
de enlace adyacente 50 mediante un tornillo 52 que lleva
un rodillo 52a colocado para rodar a lo largo de un carril
52b1 Bn sus porciones intermedias los tornilloes 49 y 52
llevan rodillos del %ipo de seguidor demleva 49aﬂy’513,
respectivamente (Figura 6): Estos rodilios cooperan con

la superficie curvada entre el manguito y el reborde del
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carrete 41 para retener firmemente al mismo contra el mo-
vimiento axial cuando el miembro de retenciln estd en su
posicién mds hacia la izquierda mostrada en ia Figura 2:
{na estructura de armazén 53 asegurada a los brazos 44
lleve un cilindro 54 de un dispositivo de funcionamiento

neumdtico, el véstago de émbolo 55 del cunal estd conectado

.mediante un pernoc o tornille 56 con los brazos 46. Median--

te la introducciln de aire bajo presién dentro del extremo
inferior del cilindro 54, el pistén con su vdstago de ém—
bolo 55 serd forzado hacia arriba, para hacer oscilar a
los brazos 46 en una direccién daxtrégira, y la estructu-
ra de armazén 53 y los brazos 44 serdn estirados hacia aba-
jo. Cuando se introduce aire bajo presibn dentro del extre-
mo superior del cilindro 54, el funcionamiento inverso se
efectuard y los brazos 44 serén movidos hacia arriba y los
brazos 46 hacia abajo desde la posicién mostrada en la Fi-
gura 2, hasta la posicién mostrade en la Figura l; La in-
troduccidn de aire dentro del cilindro 54 puede controlar-
se manual o automdticamente en relacién sincronizada apro-
piadamente con respecto al funcionamiento del dispositivo
neumético 39; De esta manera, cuando el dltimo se ha he-
cho funcionar pare desviar al miembro de retencién 38 ha-
cia la izquierda paras acoplar y retener al mandril simple-
mente en posicién, el cilindre neumftico 54 se haré fun-
cionar para ocasionar que los brazos de sujecién 44 y 46
se desvien hacia la posicidn mostrada en la Figura 2; Des-
pués de que el émbolo ha forzado & un nueve pedazo dentro
de la estructura de matrii, y ha forzade gI pedazo que s8i~
gue inmediastamente a través del pasaje de configuracidn de

la estructura de matriz y sobre el miembro de retencién 38,
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el cilindro neumdtico 54 se hard funcionar en la dlreazigﬁaﬁ
inversapara restablecer e los brazos 44 y 46 a la posicién
mostrada én la Figura 1; Esto sirve para desacoplar al miem-
bro de retencién de manera que el dispositivo neumdtice 39
pueda hacerse funcionar para retraer al miembro de reten-
cidn 38 hasta la posicifn mostrads em la Pigura 1.

& medida que el niembro de retencién 38 se retrae,
la tuberia elargada que se_esté.suministrando hacia el
miembro de retencidn se separarf del dltimo mediante el
acoplamienﬁo gel extremo derecho de la tuberia con el bu-
je 43a. Esto permite que el extremo derecho de 1la tuberia
caiga y ocasione que el extremo izquierdo de la tuberfa
caiga alejado de la estructura de matrizl

# la modalided preferida de la invehcién, las ssc~-
ciones sucesivas de tubéria que de esta manera son retira-
das del miembro de retencidn 38 y la estructura de matrisz,
caen hacia una estructura transportalora 56 (Figura Z}l
gomo mejor se muestra en la Figura 5, la estructura. trans-
portadora involucra un par de miembros de soporte rigidos
57 y 58 que llevan dos bendas transportadoras en relacidn
gpropiadamente espaciaaa; Estos miembros sustentadores de
bands transportsdora estén conectados con la estructura
de armazén del aparato por medio de una ménsula 59. Ia
distancia entre las caras opuestas de los dos miembros
57 y'Sé puede ajustarse apropiadamenté por medio de tor—
nillos de ajuste 60: Como se muestra en la Figura 5, dos
&stes, a cade lado de las bandss transportadoras, pueden
tener acoplamiento de rosca de tornillo con el miembro
58 y tienen cabezas acopladas con la superficie superior

del miembre 57. Los oiros dos tornilles de ajuste €0, pro-
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porcionades a cada lado de les bandas transportadoras, tle-

nen scoplamiento de roseca de tornillo con el miembro 57 y

_ tienen sus extremos inferiores en acoplamiento con la su-

perficie superior del miembro 58. Una benda transportadora

61, llevada por el miembro 57, pasa alrededor de una polea

"~ 62 en el extremo inferior de la estructura y alrededor de

una polea 63 en el extremo superior de la estructura. Ia
carrera de fonde 64 dg esta banda estd colocada para desli-~
zarse & lo largoe de la superficie inferior de una placa
r{gida llevada por el miembro 57L BEn el miembro més bajo
58 se proporciona uﬁa banda transportadora 65, el extremo
superior de la cual se hace pasar alrededor de una polea
o tamﬁor 66 y su extremo inferior se hace pasar alrededor
de una polea o tambor 67; La carrers superior 68 de esta
banda es paralela con la carrera 64 de la banda. superior
y oe desliza a lo largo de una placa rigida llevada por
el miembro 58; Las carreras 64 y 68 de las dos bandas es—
t4n peralelas y espaciadas a cterta distancia, determina~
da mediante el ajuste de los tornillos de ajuste 6Q, que

es ligeramente menor que el didmetro externc de la tuberfa

. que e8 descargads sobre el transportador. Fueden propor-

Clonarse cualesquiera medios aproprisdos (no mostrados) pa~
re impulsar las dos bqndas: la disposicidn preferiblemente
es de manmera tal que lés dos carreras 64 y 68 ae las ban-
das se hagan avanzar en direcciones opuestas, la carrera
64 siendo avanzada hacia abajo y la carrera 68 hacia arri-
ba; El régimen de avance descendente de la carrera 54 es
ligeramente mayor que el régimen ascendente del avance de
la carrers 68; Ccomo resyltado del movimiento de las bandas,

las secciones de tuberia son enrolladas y se hacen girar
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Y son oprimidas ligeramente pars un mejor contacto de su-
perficie con las bandas, y se hacen avanzar hacia abajo
debido a la velocidad mayor del movimiento de la carrera
64, Bn vez de la disposicién de banda doble, se ha encon-
trado posible lograr el mismo resultado a través del uso
de una sbéla banda 64 que oprime a la tuberia ligeramente
contra une placa estacionaris formando el olro lado del
pasaje; Le bende entonces se mueve a un régimen algo mis
lentolk med}ﬁa que las secciones de la tuberia Bé hacen
avenzar hsclia abajo mediante el transportador preferible-

mente se someten & una accidn de enfriamiento de chorros

. de aire dirigidos desde ventiladores apropiados hacia el

espacio dentro de las dos carreras 64 y 80 o de la carre-~
re 64 y le placa estacionaria; Se ha encontrado deseable
hacer funcionar de esta manera las bandas transportado-
ras de manera que cada seccién de tuberia permanezca du-
rante sproximsdamente un minuto entre las bandas, y duran-

te este perfodo la temperatura de la tuberia se disminuye

 hasta un punto ol cual se elimina la deformacién en el ma-

nejo adicional de la tuberfa, »
Ia tuberfs restante se ha encontralo que mantiene

su rectitud’y que tiene estabilidad dimensional, de mane~

.. ra que afn cuando la Gltima se coloca en agua hirviendo

-log tubos mgntendrén las niswes dimensiones que tienen

al tiempo en que se descargan desde el sistema transpor-
tadorl.i&emée, debido a la accidén de laminacién imparti-
da a la tuberfa, la §liima em su condicién enfriada, se
ha encontrado que mantiene su rectitud en su direccidén

axial y su forme cilfndrica exacta; Ia tuberia que no se

ha sometide a enfriamiento, o presidn, laminacidn y accidn

-,
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de giracidn, que se imparte 3 la misma a medida que avanza
& lo largo del sistema transportador, S8 ha encontrade gque
asume dobleces y otras caracteristicas 1ndeseables; Sin em-
bargo, cunando se trata apropiadamente y se enfria durante
su gvance mediante el sistems transportador, se encuentra
que los tubos tienen todas las propiedades deseadas; Al
desvierse 3¢l contorne deseado, en ausencia del tratamien-
to de laminacidn durante el enfriamiento, es evidentemente
debido en parte a las deformaciones imparfidas a la tube-
ria mediante fuerzas extrafias mientras que la tuberfa estd
todavia caliente, y en parte a la dificultad para eliminar
completamente cierteos defectos, tales como excentricidad
de herramienta, excentricidad de péred del pedazo y falta
de precalentamiento uniforﬁe de toda la pared del pe&azo;
Batos factores se ha encontrado que dan por resultado algo
de deformacidn de la tuberfa, en el curso del enfriamiento
& no ser que s¢ evite mediante la técnics de lamingcidn.,

En la construccidn y funcionamiento del aparate an-
teriormente descrito, se ha enconirado deseable gquedar
dentro del 1{mite m4s bien definido de dimensiones, condi-
ciones de funcionamiento y otros factores semejantes.

Lios perfiles del miembre de matriz y el mandril en
la regién de configuracifn o 4rea de trabajo pueden ser de
un nimero de formas diferentes, del cardcter dado a conocer
en dicha solicitud de cCovington y otros, Nimero de Serie
141,595;'28 importante gue no se dejen rebabas o hprdes
filosos que puedan dar por resultado que se marque la tu-
ber{a a medide que se esti configurando., Como se ha men-
cionado ya a este respecto, se ha encontrado'deseablé pro-

porcionar la insercidn de corrugacidén 28 con un alambre
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conductor pars el pléstico que estd inclinado ligeramente
hacia ¢l e¢je de la unidad de ma#riz de la manera mestrada
en la Figurse 3; Los extremos izquierdos de las p:ojeccienes
en este miembro, gque proporcionan el efecto dé corrugaci6a .
en la superficie externa de la tuberia, deben estar redon-
deados y no ser agudos a fin de impedir la rotura de la tu-
beria; De esta manera; en experimentos que se han llevado '
a cabo, se ha encontrado que todos los bordes presenta-
dos al pléstico que avanze deben estar redondeados en la
regién de foimaci&n y configuracidan de la estructura de
matri%. Tembién se ﬁa encentrado, por ejemplo, qus €l uso
de un perfil de mandril que tiene un &ngulo de 102 abocina-
do hacia afuera, sin radios gque se Ifundan, tiende & tener

un efecto perjudicial, perticularmente a manera de crear

excentricidad de pared. EL uso de un perfil de éngulo de

350 sbocinado hacia sfuera se ha encontrado que aumenta
la-presién o empuje de extrnsifn requerida hasta el punto

en donde se hace diffcil vencerla y funcionar a velocidad
éatisféctoria; El pasaje anular entre el mandril y la ma-
triz debe ser de maners tal gue su 4rea de seccidn transver-
sai no debe aumentar a medida gue progresa en corriente des-
cendente; Se ha encontralo que un perfil en el mandril que
es de forma de gola teniendo radios de asproximadamente

la mitad del difmetro mdximo de la porcién bulbosa del
mandril, produce muy buencs resultados. De este modo al
producir la tuberfa para fines de envolventes de cdpsulas

de municién de espesor 12, los radics deben preferiblemen—
te ser de ;953 centimetros; Cualquier cambio brusco en el
perfil en la regién de la insercién de corrugacién &e ha

encontradc que ocasions arrugas u otros defectos de super-
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ficie; También es importante tener una insercidn de corru-
gacién que esté concénirica con la perforacién de matriz,
hasta don?e ses. posible;.Ias excentricidades en esta rela-
cidn, de .0038 centimetros o menos se ha encontrado que
son permisibles y proporcionan buena iectitud de tubel Sin

embargo, se ha obfenido una rectitud de tubo muy deficien-

“te con matriées que tienen excentricidades de .0102 centi-

metroe o més.

También se ha encontrado importante gque la estruc-
tura de matriz tenga una longitud suficiente para alojar
dos o m&s pedazos & un tiempo; Si la longitud total de
la matriz es menor de dos tramos de pedazos, de manera
que en el funcionamiento del émbolo un pedazo gue gqueda en
1a estructura de matriz tenga su extremo corriente hacia
abajo extendiéndose pricticamente m&s alld del extremo
de descargea de la matriz, la uniformidad de la tuberia
final, a través de su longitud, es diffcil de mantener;
debido & que se formsrén diferentes porciones de un tubo
durante_dos ciclos sucesives del émbolo; Sin embargo, el
pedazo que queda en lg matriz debe tener su extremo de
corriente descendente extendiéndose ligeramente mds alld
del extremo adyacente del mandril de manera que el tubo
que se ha completado caiga fécilmente por gravedad & me-
dida que el miembro de retencidn es retraldo completamen-
tel ddemds es objetable que toda la fuerza de empuje del
émbolo se apligue al nuevo pedazo que se estd introdu-
ciende, y hacer que €gta sea transmitida al pedazo méds
hacia adelante hasta cue ¢l nuevo pedazo quede completa-
mente dentro del pasaje de matriz. Ia aplicacidn inicial

de la fuyerza de empuje compleda se ha eacontrsdo gue da
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por resultado un cizallamiento de una porcién del pedazo
en la boca o entrada de la matriz;

. Otra raszén que se ha encontrade importante es la de
que el mandril no debe ser de una longitud tal que su ex-

tremo de corriente ascendente se proyecte hacia afuera de

' la matriz, puesto que esto interferiri con la alimentacién

de los pedazos. be preferencia debe terminar & una ligera

distancis hacia adeﬁfro del extremo receptor de la matriz

de manera que el nuevo ﬁedazo esté completamente sobre el
mandril antes de que se alcancen presiones de extrusidn,
Y la entrada a la matriz as{ como el extremo de corriente
ascendente del mandril deben ser de manera tal comc para
ésegurar la introduccién apropiada del pedazo mediante el
&mbolo, hacie el interior del pasaje snular entre la ma-
triz y el mandril;

" Debe ejercitarse cuidado en la produccién de peda-

208 para asegurar una superficie externa m&s lisa y una

. precisién en la dimensifn externs ¥ concentricided de la

perforacién & través del pedszo. Una %tolerancia permisi-
ble en el didmetro externo del pedazo y se ha encontrado
que es de mds o menos ;0205 centimetros en relacidn con

la perforacién de matriz; Los pedazos de didmetro mgyor
requieren demasiada fuerza para insertarlos dentro de la
matriz y tiene la tendencia a combarse y romperse efectuan~
do de esta maners una mala alimentacién; Si el didmetre
externo del pedazo es més pequeflo def10203 centimetros
menor que la perforacidén de la matriz, hay una tendencia
pars llevar una cantidaa\excesiva'de labricante que no
puede eliminarse eficazmente de la superficie del pedazo:

Dicho exceso de inbricante, particularmente cuando esté
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distribufdec no uniformemente, conduce al arrugamiento de
le superficie del tubd; gdends, el exceso de lubricante,
si es detenido mediante el ypedazo a medida que el dltimo
se descarga de la estructura de matriz, conduce a uh sal-
picado objetable de lubricante, particularmente si el aire
es alrapado con el~mismo; Bn algunos casos el fluido atra-
Pado puede conducir a combadura del extremo del tubo y de:
esta manera requiere que se deseche una porcifn de un tu?ﬁL
Toambién se ha encontrsdo deseable mantener el espe-
sor de pared de los pedazos dentro de limites relativa-

mente estrechos, es decir, dentro de una tolerancia de'més'

o menos .0127 centimotros del valor seleccionado. ESto ase-

gura que el &res de seccién transversal de la pared de un
pedazo de un difdmetro dado se reduzca cuando menos en 4:1
en la produceidn de la tuberfa final con una resistencia
& la tensién longitudinal resultante de aproxzimadamente
1,265 kilogramos por centfmetro cuadrado; Si la resisten-~
cia a la tensidn longitudinal disminuye s menos de 1,185
kilogramos por centimétro cuadrado, el producto se desecha
conmo inaceptable; Los valores indicades se dan con respec— .

to a tuberfa formada de polietileno vendido bajo el nombre

"de B Fax 1800. Ia relacién de trabajo puede variarse den-

tro de limites m4s bien estrechos, y cuando se usan otros

plésticos para formar el pedazo puede ser deseable nna va-—

riacién mayor en la relacién de traﬁajo. Ta misma cbserve—

cién se aplica con respecto a las_distintas_toleréncias

en las dimensiones de los pedaZosl | '
Otro factor que debe observarse en relacidn con

los pedazos es de que la excentricidad de sus paredes, 8s

decir, la variacidn en el espesor de pared,~debe mantener-
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¢ido de ecta maners es principslmente en el extremo de-

i .
e SR,

se & un mfnime, No debe exceder de ,025 centimetros, tn
pedazo con esa cantidad de excentricidad entre sus superfi-
cies interna y externs, dard por resultado una tuberfa que
tiene una excentricidad de aproximadamente ;0102 centime~
tros. |

Blgo de latitud es permisible en la ubicacién del
mandril en relacién con la matriz circundante éiempre ¥
cuande se observem ciertas coﬁdiciones; Estas condiciones

se dan a conocer en detalle en la solicitud anteriormente

-mencionade de Covington y otros, ndmero de Serie 141,394.

For ejemplo, el mandril debe insertarse lo hastante dentro

‘de la matriz para efectuar una reduccidn gradual en el 4rea

de seccidn transversal del espacio anular entre el mandril
¥y la matriz adyacente al extremo de descarga de la estruc-
turae de matriz, y para efectuar suficiente tratamiento pa-
Ta crear la resistencia a la tensidn deseada y el espesor
de pared deseado; Hientras que se¢ llenen estas condicio-
nes, el mandril puede iﬁsertarse adicionalmente, si se

desea, y al hacerlo puede mantenerse algo de control so-

bre la calidsd de enperficie de la tuber{a.. Sin embarga,

sl el mandril es retenido mediante el miembro de reten-
cién 38 en una posicidn demasiado alejada de la matriz,

ac ha encontrado qué ocurre una apariencia ligeramente

- arrugada, siendo eeto evidentemente debido a la resis-

tencia a la friccidn excesivae con respecto al movimien-
to del pldstico a lo largo del mandril, particularmente

al comienzo de¢ dicho movimiente. El arrugamiento produ-

lantero de la tuberia, lo cual indica que ee debido &l
hecho de que la porcidn cilfndrica agrandada de la cabe-
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za-&el man&ril, al insertarse demasiado dentro de la ma-
triz, presenta una superficie aeraplastamiento que es de
una 4rea mayor de lo deseablel Por otra parte, si el man- -
dril se coloca demasiado lejos hacia la derecha (Figura
3} se ha encontraio que puede crearse una apariencis 4spe-
ra sobrg la Superfici§ externa del tubo en su extremo de-
lantero. Posiblemente esto es debido a la carga de traba-
Jo excesiva impuesta scbre la porcidn de corrugacién de
la matriz, en donde se efectuard entonces la mayor reduc-
cidn en ¢l &res de seccién transversal del paaaje;

pespués de que se ha seleccionado apiopiadamente
le posicién deseada del mandril en la matriz, puede ha-
cerse un ajuste apropisdo del manguito del émbolo 3I por
medic de un sccesorio de conexién 32:‘Este ajuste debe ser
de manera tal que el segunde pedazo dentrs de la matriz, a
medida que el émboloc se est4 haciendo avanzar, seri empu-
Jado hacia el extremo de descarga de la matriz justamente a
ir grado suficiente para ocasionar gque el tube extruide for
mado desde el primer pedazo despeje €l extremo del mandril,
de manera que pueda caer libremente cuando se contrae el .
miembro de retencién 58

®n ciertos experimentos llevados a cabo de confor-
midad con la presente invencién, se han hecho les siguien-
tes observaciones haciendo uso de pedazos formados a par-
tir de polietileno lineal de alta densidad vendide bajo
la Marca de Fibrics Hi Fax IBCKL 2dn cuando el precalenta-
miento de los pedazos en el bafio lubricante y en la estruc-~
tura de matriz puede ser fal, segin se ha mencionado ante-
riormente, para mantener los pedazos en la matrlz a cual-

quier temperatura dentro de 66ﬂc. y'ggﬁc., a la velocidad
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de extrusién méxime disponible, se han notado algunas di-

ferencias en el producto final dependiendo de la tempera-

~ tura especffica seleccionads. Cuando se permite que las

temperaturas de funcionamiento disminuyan a menos de 6696.
se ha encontrado gque ocurre alguna pérdida en la estabili-
dad dimensional de la tuberfa final, & temperatura superior
a 66¢ c; no ocurre encogimiento de la tuberfa cuando la &1~
tims se coloca en agua nirviendo. La tuberis puede orientar—
se a teﬁperaturas superliores & ggnc: perd se ha encontrado
que ocurren espirales parciales al final de la tuberfa, en
algunas occasiones, cuando se emplean dichas temperaturss
eleva&as; adends, a medida que se sumenta la temperatura
suments el peligro de la deformascidén del pedazo debide 2
"sitios calientes" en el bafio lubrieante; Bsto ha conduci-
do & problemas de mala alimentacién en la insercidn de los
pedazos dentro de la matriz:

. También se ha observado que el didmetro externo del
tubo €8 afectado mediante qariacieneé en la temperatura
de precalentamientpl Cuanto més elevada sea la temperatu-
ra mayor sersd el didmetro externo del tubo: Bsto equivale
& un cambio en el didmetro da LOOZS cent{metros por cada
cambio de 152 a 202 en la temperatura del bafic lubrican-
tel EL espesor de ﬁared de la tuberia también se afecta,
produciendo las temperaturas més elevadas una pared més
gruesa. Esto, sin embargo, equivale s menos de .0025 cen-
timetros a travds de la escala de temperatura completz es-
pecificaﬁa; Cuandorla temperatura del bafio de precalenta-
miento o de la matriz se reduce, se requieren fuerzass de ex-
trusifn més elevadas.

La longitud de tiempe durante el cual los pedazos son
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retenidos en el bafio lubricanté, sntes de suministrarse a
la estructura de la matriz, se ha encontrado gue es critica
con respecto a la rectitnd del tubo. Los experimentos han
demostrado gue cuando los pedazos son sumergidos en el ba-
fio durante menos de 2.25 minutos antes del suminisiro a la
estructura de matriz, la rectitud de la tuberfia final se
afecta perjudicialmenﬁe; Esto es probablemente debido al
hecho que los pedazes no se calientan wniformemenfe a fra-
vés de toda su longitud cuando se proporciona un perfodo
de inmersifn mds corto en el baﬁo;

otro factor que se ha encontrado que tiene algdn
efecto en la tuberfs final formada es la velocidad a Ia
cual log pedazos son extruides desde la estructura de ma-
triz; En la extrusidn de un pe@azo, del cardcter descri~-
to en lo que antecede, que tiene una longitud de $.68 cen-
timetros, en un tubo de 40.64 centimetros de largo, se ha
encentredo que esto puede 1og£arse'en aproximadamenta 0.7

segundos con equipo del fipq anteriormente descrito. Se

‘hen llevado a cabo algunos experimentos en donde se han

empleado velocidades inferiorss de ext;usiﬁn para deter-
minar el efecto de dichas velocidades reducidas;‘Estos ex-
perimentos han demostrado que las>velocidades reducidas tie~
nen un efecto benéficb en la sensibilidad del procedimiento

a particulas de contaminacién que pueden estar presentes

en el pléstico. Las ﬁeloci@aaes reducidas también han de-

mostrado mejorar la resistencia a la tensidn de la tube-
ria final, con la misma cantidad de reduccidn en el 4rea
de seccidén transversal de aquélla del pedazo original. Sde-

mis, el espesor de pared de la tuberia se ha encontrado gque

disminuye con velocidad reducida y esto probablemente es la
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razén por la cual hay una resistencia a la tensién aumen-

tada debido al tratamiento extra que evidentemente se efec-

tda. Las determinaciones hechas en relacibn con los experi-

mentos anteriormente discutidos mosiraron que el aumento 8
la resistencia a la tfﬂsién longitudinal de la tuberia era
de aproximadamente 70.30 kilogrames por centimetro cuadra-
do cuandc se efectud la extrusién de un'tubo de 40:64 cen-
timetros en aproximadamente dos segnndos; Bajo las mismas
condiciones el espesor de pared de la tuberia se encontzs
que disminuia hasta‘un grado de entre :0025 centinetros
¥y LOOBé centimetros; Sin embargo, estas mejoras ligeras
en el resultado fiéal no se han encontredo ser 1o sufi-
cientes para justificar una reduccifn en la velocidad del
funcionamiento del aparato; De hecho,:el tiempo de extru-
sidn de dos segundos serfa dificilmente practicable para
llenar los requisitos de la produccién comerciali otra
desventaja de la velocidad reducida de extrusidn ¢s la de
que se¢ ha encontrado que reguiere 6na mayor temperatura de
precalentamiento del pedazo para oblener un tubo final di-
mensionalmente establel De esta manera, la tuberia formada
a un régimenAde extrusidn de dos segundos, con la matriz
y el bafio de precalentamiento a temperaﬁura de 8220;, se
encontré que se encogie hasta el gredo de aproximadamente
2 por ciento cuando la tuberfa final se sumergié en agua
hirviendoL Por otra parte, se ha encontralo que al funecio-
nar s velocidades reducidas es posible calentar los peda-
zo8 g temperaturas supeériores & 99901 sin encontrar los
defectos de espiral anteriormente hencionadosl

¥l miembro de retencidn de mandril 33 debe ser de

un didmetro externo'ligeramente menor que la porcidn ci-
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proporcionar una holgurs apropiada entre la pared inter-

na del tubo extruido y las superficie externa del miembro
de retenciénz S8i no se proporciona dicha holgura, se ha
encontrado que hay una tendencia para ocasionar que la tube-
rfa se arrugue a medida que se hace avanzar a le largo del
miembro de retencién; Ia diferencia deseable entre los dos
diémetros varfe, dependiendo de la rectitud del extremo de-
lantero del tubol Se ha encontrado que exisﬁén condiciones
satisfactorias éon tan poco asf como a una holgura de ;076
centimetros entre la pared interna del tubo ¥ la superfi-
cie externa del miembro de Tretencidn, en la produccién der
tuber{a adoptada para usarse para formar eanvolventes de
cartuchos de municiones de espesor 8: Siempre y cuando se
proporcione la holgurs adecuada para impedir el asimiento
del tubo en el 4rbol de retencidn, es mejor proporcionar
una cantidad minime de holgura, a fin de asegurar una rec-
titud méxima del‘tubo‘.

La tuberfa formaeda de conformidad con la presente
invencidn se ha encontrado que tiene gran resistencia al
agrietamiento por tensién; Esta propiedad es significati-
vamente mayor de la que se ha encontradb con respecto a la
tuber{s que se somete a tratamiento transversal y longitu-
d;nal de cﬁras maneras; | _

B el uso de la invencidn para la produccién de en-
volventes de eartuchos de municiones, se ha encontrado de-
seable utilizar‘pedazoé formedos a partir‘de polietilenc
lineal altamente cristalino, con ¢ sin pequefios porcenta-
jes de otras olefinas en el.polimero, del cardcter da&o a
conccer completeamente en la SO}icitud de Covington y otros,
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nimero de Serie 37,598, enteriormente mencionada; Fara la
proauccién ge secciones cortas de tuberia para otros fines,
que requieren resistencia a la tensifn elevada, estabilidad
dimensional ¥y resistencia al agrietamiento por tensién, pue-
den emplearse otros materiales poliméricos cristalinos del
cardcter especificado en dicha solicitud de Covington y
otrosl |

Adn cuando s¢ ha descripto en gran detallé una moda-
lided preferids de la invencidn, deberd comprenderse que
pueden adopterse varias modificaciones en relacién con los
varios aspectos de la invencién, dentro del alcance de las
cldusulas anexaé.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada ex
los Estados Unldos de smérica el 6 &e Febrero de 1962, ba-
jo el Ne 171 366, se acoge & los beneficios del art:eulo
51 del vigente gstatuto sobre Propiedad Ipdustrial.

NOTA

Los puntos de invencién propis y nueva que Se pre-
gentan para gque sean objeto de esia Patente de Invencidn
en Espaﬁa, por VBINTE afios, Son los siguientes:

1¢., - Un aparato para produclr tuberia pldstica que
se ha tratado en direcciones tanto longitudinal comwe trans-
versalmente del eje de la misma, que comprende: una estrue-
ture de matriz que tiene un pasaje alargado a través de
la misma que es de seccidn transversal anulal, la por-

cién in101al de dicho pasaje teniendo una pared externa

 de didmetro préctlcamente meyor que la pared interna de
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la misma, la porcidn de dicho pasaje adyacente al extre-
mo de descarga de dicha matriz teniendo un didmetro me-
dio que suments graduslmente y una 4rea de seccién trans-
versal que disminuye graduaimente, un émbolo hueco alinea-
do con dicho pasaje de matriz teniendo una seccidn trans-
versal anular que es pricticamente igualba aquélla de la
poreidn inicial de dicho pasaje, medios para reciprocar
a dicho &mbolo bajo una fuerza considerable entre una po-
sicién en la cual el extremo delantero de dicho émbolo
estd esbaciado a distancia considerable desde el extremo
receptor de dicha estructura de matriz hasta una posicién
dentro de dicha estructura de matriz, medios para calen-
tar pedazos tubulares de paredes gruesas de material plés-
tico, medios péfa presentar pedazos calentados sucesivos
entre dicﬁo émbolaiy dicha estructura de matriz en alinea-
miento con el pasaje a través del dltimo cuando se retras
el émbolo, ¥ medios para ocasfonar el funciocnamiento de
diche émbolo para forzar pedazos sucesivos dentre y a tra-
vés de la estructura de matrizl

22; - Un aparato de conformidad con le reivindica-
do en la Cléusula 1, en donde la estructura de matriz
comprerde un manguitc y un mandril dentro del manguifo
para proporcionar el pésaje elargado a través del mismo,
una varille estéd alineada con el mandril y adsptada peara
acoplar ¥y retener—él mendril contra la fuerza ejercida
mediante el émbolo = medids que el (ltimo fuerza a un pe-
dazo dentro y & través del pasaje en la estructura de ma-
triz, estando la varilla adaptada para recibir a la tube-
ria formada a la extrusién del pedazo desde la estructu-

re de matriz, y se proporcione un medio para retraer a la
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varilla y retirar la tuberia formada desde la misma des-
pués de completarse la extrusién de un pedazo. '

32, - pn aparato de conformidéd con le reivindica-

. @o en la C24usula 2, en donde lg varilla es reciprocabls,

¥ se proporciona un medio para hacer avanzar a la varilla

hacia la posicién de retencidn de mandril y retraer a la
varilla a la posicién inactiva a una distancia desde la es-
tructura de matriz cnendo menos igual a la longitud de la
tuberfa formada mediante el pedazo extrufdo.

49; - Un aparato de conformidad con lo reivindica-
do en lé Cléusula 3, en donde los medios para hacer avan-
zZaYr y-refrgar a la varilla funcionén neuméticamente;

52, - W aparato de conformided con lo reivindica-
do en la Cléusula 3, en €1 cual se proporciona un medioc
que funcione neuméticamente para retener rigidamente a
la varilla en cooperacién con el mandril para retener al
mandril contra la fuerza impartids al misme mediante el
émhol&. ' |

‘69: - Un aparato de conformidad con lo reivindics=-
do en la Cléusula 1, en donde el pasaje alargado & tra-
vés de 1a estructura de matriz es por lo mence el doble
de la longitud de un pedazo,Ay la carrera del émbolo es
tal como para requerir dos reciprocacicnes del mismo pa~
ra forzar un pedazo a través y fuera aelﬁpasaje a través
de la estructura de matriz, un segundo pedazo forzado den-
treo de la estructura de matriz mediante el émbplo sirvien-
do paia acoplar & un primer pedazo en la estructura de ma-
triz y expulsar al #1timo en forma tubular desde la mismé.

72. - Th aparato de conformidad con lo reivindicado

en la Cléusula 1, particularmente para usarse en la pro-
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ducecién de envolfuras de cartucho, en gdonde un tangue dé
calentamiento estéd adaptado para retener un medio de ca-
Ientahiento 1{quido, se¢ proporciona un medic para intro-
ducir una sucesiln de pedazos tubulares de paredes grue-
sas dentro del tanque y hacer avanzar a las mismas a tra-
vés del tanque, un miembro de retencidén de pedazo estd co-
locado en el tanque & un nivel superior al medio de calen-
tamiento quﬁido dentro del mismo, la pared del tangue te-
niené; aberturas en el ﬁismo alineadas con ua pedazo co—
locado contra el miembro de retencidn, y la estructura de
matriz estando colocéda a un lado del tanque‘y_alineada
con un pedazo retenido mediante ol miembro de retencién;
89; - Un aparato de conformidad con lo reivindica- 7
do en la Cl4usula 1, en el éual la longitud de la matriz
¥ la éérrera del émbolo son de manera tal como para Tete~
ner un pedazo, al final de cada reciprocacién del émbolo,
en una posicién en donde estd préxima a mslir desde lx
matriz: |

g2, - Un aparato ée conformidad con lo reivindica-

30 en la Cladsula 2, en el cual los medios para retraer

& la varilla y quitar la tuberia formada de la misma in-

cluye un mecanismo pars retirar la tuberfs formada desde

la verilla a medida ’que la dltima se retrae.

109: - Un aparato de conformidad con lo reivindica-
do en la Cléusuls 2, en donde se proporcicna un aparsto
de sujecién para retener fiﬁmemente & la varilla en posi-~
cidn de retencién de mendril a medida que el émbole se
hace fﬁncionar para forzar al pedazo a través del pasaje
de matriz. |

.'119; - Un aparato de conformidad con lo reivindica-
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do en la Cléusule 9, en donde se proporciona un mecanismo
para recibir los tubos a medida que son retirados desde la
varilla, estando el mecanismo construido y colocado para
apretar y laminar los tubos a medida que se enfrian hasta

una temperatura inferior a aguélla a la cual son extruidos

_desde la matriz.

129: - aparato de conformidad con lo reivindica-
do en la Cléusula 11, en donde el mecanismo receptoi de
tobo comprende un par de bandas transportadoras que tienen
carreras paralelas espaciadas a disténcia ligeramente me-
nor que el didmetro externo del tubo, un mecanismo para
hacer avanzar ias bandas para ocasionar gue 8Sus carreras
impartan una asccién de leminacidén a los tubos a medida

gue se hacen avanzsY y se aprielan de ests manera, y me-

"dios para enfriar los tubcs & medida que Se hacen avanzar

nmediante las vandas.

132, - Un aparato de conformidad con lo reivindice-
do en la Clafsula 12, en donde se construyen y colocan
conexiones entre el mecanisme y las bandas respectivas
para hacer avanzar Ias.éarreras de las bandas en direc-
ciones opuestas y.a velocidades diferentes

149; - Un aparato de conformidad con lo reivindi-
cedo en la cléu§uia 11; en doride el mecanismo receptor
de tubo incluyé'un qaﬁal formsdo entre la placa estacio-
naria y una carrerz de una banda transportadora eéléca—
de en paralelo con respecto a la placa espaciadé de la
misme & vha distancia ligeramente menor que el didmetro
externo de un tubo, el mecaniBmo de a&ance para la banda
moviendo a la carrera alejada del punto en el cual los
tubos son suministrados al mecanismo recepbor, para de
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esta manera ocasionar que los tubos rueden & lo largo de
la plecsa. \

15¢. - Un aparato de conformidad con lo reivindica-
do en la Cléusula 7, en donde el tanque contiene un lubri-
cante como un medio de calentamiento 1fguido, y el mandril
tiene renurss que se extienden longitudinalmente en el mis-
mo adyacentes a la entrada a la matriz, mediante 1o cual
las ranures esidn sdaptadas para regresar cualquief exceso
de lubricante llevado por la superficie interna de un pe-
dazo hasta el tanque a medida que el pedazo es forzade den-
tro de la matriz;

169: - Un aparato del caricter de conformidad con
10 reivindicedo en la Cléusula 15, en donde dicho mandril
se propcorciona con un espaldén inclinado adyacente a los
extremos internos de dichas ranuras, dicho espaldén fun-
@iéndose en una porcién cilindrica lisa de dicho mandril
que se exiiehde en corriente descendente desde dicho es-
paldén y tiene'un difmetro ligeramente mayor que la por-
cién ranurada de dicho mandril: '
129; - Un aparatoc para producir un miembro tubu-
lar. ‘

Tel y como se he descrifo en la Wemoria gue antece-
&g; representado en los dibujos que sSe acompafian y con los
fines que se han especificado.

Este Memoria consta de cuarenta y siete hojas es-
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erites a méguing por una sola cara.

- ¥adrid, 3 MAY. 1963
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