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PATENTE
DE
IFTRODUCCION.

a favor de Don Jorge SARTO ESCUIE, de nacionalided espa-
fiola, residente en Mollet del Vallés (Barcelona), Avda.

' General Mola, 6 por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
'TE TUBOS TE MATERTAL SIMETIco TERMOPLASTICO CON FARED

-ES”RIA&A“

MERORTIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a én procédimiento pa=-
ra fabricer tubos de material sintético termopléstico,
con paredes estriadas. En comparacidén con los tubos de
paredeé cilfndricas, los tub&s de esta fndole se carac-
terizan por buena flexibilidad. Las estrias o acanaladu-
res pueden, o bien ser independientes unas junto 'a otras,
0 bien formar eébirﬁles‘continuas;

Este invento se refiere mds particularmente g
un procedlmlento para fabricar tubos de dicha Indole con=

forme a un método conoczdo en el que el tubo callente de
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material sintético, es rodeado por elementos de perfila-

Pestsds

do y es comprimido contra dichos elemeritos por medio de
una diferencis de presién de aire o de gas (sobrepresién
interior o depresién extérior) para obtenervlas estrias.

Segin un procedimiento conocido, se cierran por éecciones

alrededor dd los trozos de tube extrufdos unas matrices

' divididas exialmente y la sobrepresién interior produce

las estrfes. Sin embargo, en le préctica un trabajo asi

intermitente, acerreas dificultades considerables porgue

&8 caso imposible hacer trabajar una prensa de tubos por

pausas para podef combinar su funcionemientoc con el de un
digpositivo de deformacidn del tipo mencionafio.

En oposicidén a lo que antecede, el invento pro-

. poreiona un procedimiento de trabajo continno para la res-

lizecién de tubos estriados y que puede combinarse, sin
dificulted ningona, con una prense de bubos normsl que
trabeje en continuo. Segin el invento, los elementos de
perfilado son éportados de menera continua, por el 1ado,

sobre el tubo todavia no estriade y viajen con el mismo
hasta la deformacidn y la solidificacidn de este dltimo.
Después de solidificado el tubo, Los elementos de perfi-
lado son retirados;'de preferencia, hacia un lado y devuel-
tos, en circufto cerrado, otra vez al punto de partida.

' Los elementos de perfilado pueden estar consti-

tuidos por dos o mds piezas perfiladas, que se adaptan -
unas e otras y que se cierran alrededor del tubo, o bienﬁ

el elemento de perfilado puede estar constitufdo por un

érganc de traccién flexible gue estd arrollado en espiras
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ello el tubo es estriado por la diferencia de presién sobre .
sus partes no revestidas por el Srganc de traccién flexi-
Otras caracterfsticas y ventajas de este inven-
to se desprenderén de las mwodalidades de realizecibn que

se describen seguidamente en corroboracién de 1os dibujos

' gnexos.

En dichbS'dibujos: la figﬁra 1 representa un
esquems de una primera médalidaa de realizacién de un gis-
positivo con elementos de perfilado rigido para la puesta
engrdctica del prooedimiénto; la figura 2 es.una segunda
modalidad de realiéacién de un dispositivo de este clase,
y la figuia 3 es otra modalidad de realizacidn cuyo ele-
mentd de perfilado estd constitufdo por un drgapo flexible
deAt;accién. | ) )

En la figura 1, el tubo de materisl pléstico =le
sale en estado caliente, pléstico, de la tobera -2~ de

une prenss de tornillo sin fin -3-. Inmediatamente después

de su salida, el tubo es ensanchado por medio de aire com—
primido, que llega por la tobers ~2-, y es aplicaco contra

los elementos de perfilado ~4- y -4'~; en el curso de su

.. trayecto se solidifica progresivemente. Los elementos =4-

" estdn constitufdos por cuerpos huecos prismdticos, de ma=-

terial rfgido y cuys cavidad representa el negativo del
Vperfil.de la aitad del tubo que se ha. de realizar, de ma-
nere gue un par de cuerpos huecos, aplicados uno contra

otro, representa el negativo de todo el trozo de tube. Los
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cuerpos huecos —4- y —4'- estdn reunidos en dos cadenas

cerradas por medio de articulaciones epropiadas -5= y =5'-;
estas pasan sobre los cuerpos de gufg =6= y'-S';‘y su pla~
no de movimiénto es radial en relacién al eje‘del tubo.
Los cuerpos huecos =4~ y =4'~ de las dos cadenss de cie—
rran sobre el tubo ya encima de la tobefa -2= y viajan

con el mismo hasta el momenio en que éste estd solifica~
do. Bl mecanismo de arréstre.para las cadenas es ée wna
constriccién conocida y por lo tanto no se representa.

La figura 2 representa un dispositivo semejente
al de la figura 1, en el que sin embargo el tgbo no se de=
forma en estado caliente al salir de la extrusiébn, sino
en estado recalentado. El tubovdé material sintético =l=
aqui en estado solidificado, llega en medio de los elemen~
tos de perfilado ~4=- y —-4'<, que se cierrsn por pares ¥y
que, en la figura 1, acompafian al tubo, durante una parte
de su trayecto y son luego retirados. Para obtener las &s-
trias o acanaiaduras se dispone aqul un cuerpo de caldso
eléctrico ~10=, dispuesto dentro del tubo y gue se alimen~-
ta mediante los conductores -ll- y -~ll'-. Antes y despuds
del éqerpo de caldeo ~10=- eatén diépuestos los cuerpos de
deslizamiento =12« y =12%~, unidos uno & otro por una ba-

rra ~-13-. De igual modo que en el dispositivo de la figu-

‘ra l, el aire comprimido introducido en el tubo comprime

aqui también la pared del mismo, reblandecida por el re-
calentamieﬁto, hacia dentro del perfil hueco, en forma de

nervaduras, del merpo de perfilesdo; el tubo se solidifica

luego, aljsaiir de la zona del cuerpo de caldeo. ElL extremo:



Se

10.

15.

20,

. 25.

285665

ya salido-del tubo se obtura de modo apropiado o bien se

99 FEB.
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dispone un menguito de eatanqueidad en el extremo del

cuerpo de deslizamiento =12'- que impide fundamentalmente

1a salida del aire.

Cuando se trata de un dispositivo de deformacidén

que siga inmediatemente a la méquina extrusora, los con~

dnctores =ll= y =11'~, se introducen por la tobera haste
el tubo, y en este caso lz longitud debe ser tal gue el
digpositivo de caldeo se situe en el lugar preciso de la
primera parte del dispositivo de deformecién. En lugar de
la sobrepresién interior, puede utilizarse también unas de-
presidn exterior. Con este fin, se rodea el dispositivo

de deformscién con una caja -15-, mientras las juntes elgs-
ticas =16- y ;16'- impiden le penetracidn de aire en le
misme por los puntos de entrada y de salida del tubo. La
caja -15f:esté unids por la tuberfs -l%~ a une bomba de
aspiracién de aire.

En lugar del caldec interior bor medip del dis-
positivo =10, se puede tapbién calentar el tubo desds el
exterior, en la primera parte del dispositivo Qe deforme-
cién, y enfriarlo en la segunda parte. En las parte calen~
tada, el tubo es estriado y conserva egt2 nueva forma a
causa del enfrismiento subsiguiente. Este procedimiento

presenta la ventaja de que la tobera no debe penetrar'en

- los elementos de perfilado, como oceurre por ejemplo en la

disposicidén de la figura 1. La tobera puede ser de longi-

~tud normal, lo que elimina ciertas dificultades concer-

nientes al calentamiento y al ceutraje de la pro;ongaci6n
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de la tobera, necesarias segin la figura l. Esto reduce

también la ligera desveniaja desprendida del hecho de que

el tubo no es deformado en estado caliente 2] sglir de

la extrusiédn, sino que hay que volverlo a recalentar. Por

" lo tanto, el tubo liso, no deformado, puede realizarse

segin el método antiguo conocido, y el calibrado, la ob=

tencibn de un eSpeSQr'uﬁifofme'de la pared j todas las

~ Gemds medidas necesarias para realizar un tubo impecable

pueden obtenerse segin procedimientos conocidos que ya

se” han acreditado. Por ejemplo, estd acreditads la dispo-

' sicidén siguiente. Une méquina extrusora de tobera suminis-

tra el tubo, que es solidificade, con un calibrade simul-
t4neo, en una tobera o sobrepresibn, unida en serie. El -
tubo atraviesa luego el dispositivo de marcaje, que le

aplica los signos de las normas distintas, las medidas mé-

-trioas, etc. A este dispositivo sigue el dispositivo de
. retirada, que cuids de que el tubo se extraiga uniforme-

‘ mente de la tobera, atreviese la segunda tobera y el dis-

positivo de marcaje y llegue al dispositivo de deformacién
de 1a figura 2. Despuds del dispositivo de deformmeidn,
el tubo, ahora flexible, se enrolla y se«empaqdefz. Sin
embargo,. también es pésible llevar al dispositivo de de-
formeeién trozos de tubos'prefabric§dos v cortados a la
longitud deseazda. 7

Lz figure 3.representa el esquema Ge un dispo-
sitivo en el que el elemento de perfilado no-rodea el tu-

- bo mds que en el lugar donde su superficie no debe ser es-

triada o sélo débilmente esiriade.
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Sobre la tobera -30- de una prensa de tubos

’uesté diSpuesto un cojinete de bolas -31- y, & una sepa—

racién determinada de este dltimo, se halla otro cojine~-
te de bolas -32- cuyo aro interno estd unido al armezén
de 1a mdéguing por medio del soporte -33-. Los dos aros
externos d¢ los cojinetes de bolas -31- y -32- estdn uni-
dos entre.si por las barres -34-, que, por medio de un
arréstfe (no representado), rgalizar revoluciones alrede~
dor'del eje de lz tobera. Cerca de la tobera, las.barras
=34~ sostlene el mecanismo alimentador -35-,HQue, a cada

revolucién @ las barras -34=- en torno al eje de la tobe-

ra, suministre un valor constante, que puede regularse,

4o la cinte =36-. La cinta ~36~ rodea con un nimero de-
terminado de espiras el tibo =37- que sale de la tobera

y se halla todavia en estado caliente y plédstico. E1l tubo

- =37= estd sometido a la accidn de una presidén interna de

aire, & consecuencia de lo cual se formen estrfas o aca-
naladures en los espacios intermediarios entre cads dos
espiras de la cinte. De este modo, el tubo adquiere ana
superficie con estrias helicoidales. Siendo constante.la
viscosidad del material sintético gue se halla en estado
termopldstico, el tamaﬁb de las estriaa depende de la
presidén de aire dentro del tuvo y de las condioioneé'de
enfriamiento, o sea que el proceso de perfilado se detie-

ne, ya sea en cuanto la presién de aire dentro del tubo

no puede ya vencer la tensibn de dilatacién creciente de
la pered de éste ya sea en cuanto la envoltura del tubo

se enfria ‘de manera que el material sintético se solidi-
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fica. La dlmen816n de las acangladurss puede lzmitarse

mediante up_dlsposltlvo de calibrado -38- (indicedo es-
qemdticamente en el dibujo). Antes del cojinete “32-,1a
cinta es deseﬁrollada otra vez del'tubb, que enére tanto
ég ha solidificado, ¥ vuelv;, por mediacidn de ios rodi-
1108 =39-, -40- y =41-, 8l dispositivo -35-. Bl rodillo
de tensidn -41- sometido & la accibén de un resorte, impi-
ée cualouier aflojamiento de la cinta y .compense pequefias

difereﬁcias del didmetro de arrcllamiento. El tubc ya so=

.lidificado es atacado por los rodillos de exiraccifn -42-,

que son accionados por un mecenismo no representado y que

“retiran el tubo, con una velocidad uniforme y regulable,

"de la ‘tobera.

_En lugar ge eﬁpleérAuna cinta sin fin =36-,que

forma el material de arrollamiento que se enrolla cerca

. de la tobera alrededor del tubo pléstico -37- y se désen-

rblla del tubo solidificado una ves terminado el proceso

de perfilado, el procédimiento puede tambidn ponerse en

. prééticé de modo gue el meterisl de arrollamiento quede

permenentemente sobre el tubo o no se arranque més que en

ana operaclén ulterior. Con tal fin se prevé la bohina

,'-439, en la que se halla una reserva de material de arro-
llamiento. En este caso se supzime lg cinta sin fin =36~

y en su 1u§ar la cinta 414-, que procede de la bobina

43~ es guiade a través del dispositivo de slimentacién
~35~ y enrollada repetidamente alrededor del tubo termo-
pléstico -37-. Luego se pone en rotacidn 12 barra =34- y

todo el proceso se desarrolla tal como se ha descrito
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_ precedentemente, con la dnica dlferencla de gue el mate~-

rial de arrollamlento gqueda provisionalmente sobre el tuboe
El procedlmlento gue se he descrite con referen-
cig a la figdra 3 es apropiado parsfa deformecién de tubos
qué-llegan al dispositiro en estado ya'soliéificado. Se re-
visten los tubos con los arrollamientos y luego se les da
otra veé estado termopléstico por accidn y se los estris

en este estado mediante una sobrepr3316n interior o una

'depreSLGn exterlor.

.En ciertos casos puede ser ventajoso dejar-el

material de srrollamiento permanentementeAsobre el tubo,

- por éﬁemplo para fines de identificacidén. Si el material

de arrollamiento estd constituldo por un material de con-
ductibilidad eléctrica puede servir tembién para conductor
de puesta a tierra.-

Serén independientes del objeto de la invencién

los deta;les auxiliaresgempleados en su puesta en préctica

Yy en la realizacién del aparato con que es llevada 2 la
préctica, por guedar todo ello comprendldo dentro del es-

pIritu de las siguientes reivindicaciones.

HOTA

Se reivindicé como objeto de la presente paten-
te de introduccién:

l. Procedimiento para la fabricacidén de tubos
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de meterial sintético termopléstico con pared estriade,

en el gue el tubo caliente, de material sintético, es ro-_.
deado por elementos de perfilado y aplicade, por medio .
de una diferencia de presidn de aire o de zas (Sobrepre-
8ién interna o depresién externa), contra los elementos

de perfilado, a fin de obtener las estrias, caracteriza-

do por el hecho de que los elementos de perfilado son

gportados en fese continua por el costado sobre el tubo
que se ha de estriar y-despiazados cou éste hasta su de~
formacidn y su solidificacién.

2. Procedimiento para la fabricacién de tubos
de méterial sintético termopléstiéo con pered estriada,
conforme o lo definido en la reivindicaciédn 1; caracteri-
zado pbr él hecho de que después de la solidificacién del
tubo se retira lateralmente los elementos de perfilado y
se los lleva, en circuito cerrado, hasta sd punto de pare
tidas -

- 3. Procedimiento pars la fabricecién de tubos
de material sintéti ® termopldstico con pared estriada,
conforme.a lo definido en la reivindicacidén 1, caracteri~-
zado pdé el hecho de gque ol elemento o los elementos de
peffiladc son aportados a la posicidn de partida de 1la

to bera y desplazados luego por encime del extremo de la

mnisma sobre el tubo todavia no deformado.

4. Procedimienﬁo para la fabricacidn de tubos
de materisl sintético termoplédstico con pared estiriada,
conforme & 1o definido en la reivindicecién 1, cargcteri-

zado por el hecho de que el tubo cilindrico ya solidifi=-
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cado es guiedo por encima de un dispositivo de caldeo,
dispuesto dentro del tubo, mientras gue los elementos

de perfilado son aplicados contra el tubo en la zona de

. dicho dispositivo de caldeo y permanecen sobre este lti-

mo por lo menos hasis la deformacidén y la solidificacién
del tubo.

5. Procedimiento para la fabricacién de tubos

© de material sintético termopldstico con pared estriada,

conforme a 1o definido en la reivindicacidn 1, caracteri-
zado por el hecho de gque un brgano flexible de tréccién,

gue sirve de elemento de perfilado, por ejemplo una cinte,
un cable metdlico, una cuerda o similar es arrollado en
continuo, progresivamenta ¥y en espiras, wobre el trozo de
tdbo caliente que se ha de deformar, y el tubo se estrfa
en virtud de la diferencia de presién en las partes no re-
véstidBS'por el 6rgeno flexible de trzccién.

6. Procedimiento para la fabrlcacién de tubos
de materlal 81ntétlco termoplésmico con pared estrlada,
conforme a lo deflnldo en las reivindicaciones 1 y 5, ca-
raéteri%ado por el hecho de gue el érgano flexible de trac--
¢iédn, cerrado én sf ¥ que sirve de elemento de perfilado,
es eﬁrolla@o sobre el prinecipio del trozo de tubo que se
ha de deformar y desenrollado de este Yltimo al finel,
para volver otra vez & su punto de partida.

7. Procediniento pera la fabricacifn de bubos
de materiel sintético termopldstico con pered estriade,
conforme a lo definido en las reivindicaciones 1 y 5,

caracterizado por el hecho de que el frgano flexible de
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traccifn que sirve de elemento de perfilado sale -de una
bobina de reserva, se enrolla sobre el principio del tube
de quie se ha de deformar ¥y permaneoe sobre este Ultimo des—

pués de su solidificacién o bien se desenrolla del tuboy

de inmediato o ulteriormente, ¥y se welve a enrollar sobre

) otra bobina de reserva.

8. Procedimiento para le rabricacién de tubos

e material—sintético termopldstico con pared estriada,

conforme a lo definido en las reivindicaciones 1 y 5 a 7,
caractefizado por el hecho de'gue el tubo*provistb de
arrollamiento y que se deforme es arrastrado a través de
un dispositivo de calibrado, de modo de la dimensién inter-
ne de las estrias queda limitada pdr el arrollamiento,
miéntras que la dimensidn externa de las estrfas gueda-li-
mltada por el dispositivo de calibrado.
9. Procedimiento pars la fabricacién de tubos

de materlal sintético termoplédstico con pared eatriada.

. 1a presente memorie descriptiva consta de doce
hojas foliadas escritas a mﬁquina por una sols cara;

 Barcelona, 22 de flrero de 1963.
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