v PATENTE
DE
INVENCION

por vPERFECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS DE ESTIRAR TUBO:, a
favor de la firma alemana WINDMOLLER & HOLSCHER, domici-
liada en LENGERICH i,.w., Postfach 165 (Alemania),
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WEMORIA DESCRIPTIVA

.La invencidn se refiere a unos perfeccionamientos
en méquinas de estirar tubos flexibles en la que la banda
es desviada del lado de la entrada del dispositivo, para

levantar bofdes, y en empecial de la zona formadora de tubo.‘

S En generel, es corriente para la formacidn de tu-

bos prever en el dispositivo moldes de plancha gue estén
colgados por su extremo de salida y con otro extremo
apoyado, por ejemplo, en un rodillo. La banda, pues, en

el extremo de tope del molde de planché es desviada para
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levantar sus bordes, y estos, ya levantados sobre el
eanto exterior del molde de plancha, se inclinan hacia
el centro y aqguf se encolan mutusmente con lo omal q'o,edaA
formado el tubo. _ _ ,

Oon este sistema de formacién de tubos se han
presentado en la prﬁctioa algunag dificultades, cuando
ge han de elaborar diferentes tipos de tubos em las méqui-
nas de estirar, por ejemple, una vez, un tubo de varias
capaa sin pliegues laterales, pero con perforaciones
transversales, para obtener trozos de tubo escalonados
en los extremocs, y otra vez, un tubo en pliegues laters-
les, ) .

La cansa de estas dificultades estriva en el &n~-
"gulo de desvio dado previamente a la banda, que por um
lado, no debe ser muy agudo, y por otro, también, no
demasiado obtumo, S -

Se ha raeconocido que los diversos tipos de tubos
requieren distintos éngulos de desvio, para poder garan-
$izer une fabricacién sin averias de productos impeca~
‘bles. :

Para formar un tubo de varias cgpas, con perfo-
raciones trensversales, el 4ngulo de desvio debe ger
lo més obtuso posible, para conseguir tensiones de las
bandas unitarias lo més iguale's posible y evitar asi,

- que las més cargadas de las bandas unitarias se rom-

pan por los puntos perforades.
© Por el contrario, para obtener un tubo con plie-
gues laterales, el &ngulo de desvio debe ser lo més agu-
~d0 posidble, para tener ripidamente disponible la canti-
 dad necesaria de material, que es sefialadamente gran-
de.
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$in embargo, la obtencién de diversos &ngulos de
degvfo de 1g bande en las estaciones de formacién de
tuboe en mAquings de estirar @ alcanzaba hasta dora
(con un gasto desproporcionads de tiempo y material),
por el desplazamiento del dispositivo de encolado lon-
gitadinal que precede a la estacidén de encolado, con el
cilindro colector em la méguina por lo que resultaba, '
ademfs de la veriacidén del Angulo de desvio, una varis-
oidn de la longitud del recorrido de la banda individual
en la mAquina, lo que requerfa gorregir la posicién del
perforado transversal y de las $ajas transversales de
encolado por desplazamiento de loe dispositivos corrss-
pondientes, Esta posibilidad de ajustar el éngulo de '
formacidn de tubo.s, apenas ha encontradc aceptacidn en
la prhotics debido a los excesivos gastos que origiﬁa.
. Por la invencién se resulve el problema que se
presenta en una estacién formadora de tubos pars una
méquina de estirar tubos flexibvles, en la que la banda
a la entrada del dispositivo es desviada para elevar
sus bordes y configurarlos de tal modo, que se posibdili-
te la regulacidén .del 4ngule de degvio &¢ la banda, sin
los gastos que eran necesarios hasta dwora. Por la in-
vencifén, se ha conseguido que el extremo d'e entrada del
dispositivo para formar tubos pueda ser ajustado ver-

Una forma de ejecucidn ventajosa es, prever a
oada lado del tran de tubos, dos travesafios sotenidos
por el borde superior de los moldes de plancha y reu-
nidos por d&s columnas que, con objeto de ajustar verti-
calmente el extremo-de entrada del dispositivo, estén
coloee,da.,su gobre dos palancas que pueden oscilar alrede-
dor de un eje comin, ’ .
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Es conveniente que las palancas pueden ser in-
clinsbles mediante un dispositivo de mando y que ade-
nmés, cada palanca pueda ser sélidamente fijada en la po-
sicidén ajustada por medio de un dispositivo de enclava-
miento. _ 4 :
Como mecanismo impulsor se han previsto dos hu-
sillos que actéian uno sobre cada palanca y que por um
extremo e stén articulados y giran sobre un eje montado
en las palancas, paralelo al de giro de éstas y por el -

otro extremo se apoyan en tuercas, cade une de las cua-

. les, est4 montada en una pieza-soporte que gira sobre

un eje paralelo al otro eje de giro y lleva montada
coaxial una rueda dentada. También es conveniente dis~
joner an '&bol apoyado en ambas pieszas soporte, sobre
el cual van montados dos tornillos sin fin que engre-.
nan con cada una de las ruedas dentadas en forma heli-
coidal. -
' Para accionar-dicho &rbol se dispone un volante
en el éxbremo del lado de servicio dé la mAguina de es-
tirar tubos. |
Es cdnveniente reunir las dos palancas mediante

dos traviesas, para former un bastidor cerrado. Ademés
las pélancas‘ pueden servir como soporte del dispbsiti—
vo para la formacidn del dubo, o de los pliefues late~
rales, para lo oual, se dispone entre las palancas y
coaxial c¢on su eje de giro, un rodillo de apoyo para
‘el extremo libre de los moldes de plancha.

4 contimuacién se deseribe, por medio de los
dibu’j_os, adjuntos, a modo de ejemplo, como se lleva & -
cabo le invencién:
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A La figurs 1,es una vista de una estacién para
formar tubos con extremo de entrada regulable vertical-
mente en uns posicidén limite.

. La figura 2, es una estacién formadé:qa de tubos
gogén la figura 1 en oitra posicién limites

La figura 3 es una vista en 'p].qu:a de la misma
estacién segin las figwras 1y 2. ‘

‘La estacién formadors de tubos 1 es parte de una
méquina de estirar tubos ya conocida y por eso mo egig_
representada en el dibujo. _ ,

Gomo en los & spogitivos hasta ahora usuales, es-
+én pdo vistas dos planchas formadores ‘2; 3 colgadas de
dos piezas-goporte 4, 5. El grupo de bandas 11 formado
pbr ejemplo por § hendas unitarias 6, 7, 8, 9 y 10, del |

‘mismo o de &istinto material, .después: de serle aplica-

das con el dispositivo encolador 12, fajas de adhegivo
longitudinales continuas, alcanza el extremo de acoceso
13 y 14 de las planchas formadoras 2 y 3.

Aqui tiene lugar la inflexién o desvio del grupo
de bandas 11, y finalmente, (con ayuda de instrumentos
no representados), por inclinacién de sus bordes, tie-
ne lugar la formacién del tubo 15, De inflexién del
grupo de bandas y los ingtrumentos de desvio, determi-
nan juntos una regulacién vertical de 1os bordes a
desviar en la zona comprendida entre el disgpositivo de
encolado longitudinal 12 y las planchas formadores 2 y
3. A estas Gltimas se enlaza, en la direcoidn de avan~
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ee del tubo 15, en primer lugar, un par de cilindros que
al pasar el tubo, comprimen sus bordes superpuestos y
aseguran el perfecto encolado de los mismos.

Las plezas de apoyo que soportan las planchas de
guia 2 y 3 estén ocolgadas de dos travesafios redondos
16 y 17y son desplazables en sentido trensversal a
la direccién del grupo de bandas 1ll. los extremos de
los travesafios 16, 17 estén sostenidos por dos colwmas
18, 19 situadas una_a cada lado del tren 1l. Un husi-.‘
1lo giratoria 20, sostenido también por las columnas
18, 19 y situado emtre los travesafios 16, 17, lleve
dos roscas 21, 22, respectivamente fileteadas a dere-

cha e izquierda y que &8 ghornillan en los correspondien-

$es orificoes rQscados de las piezas socporte 4, 5.

8irve para ajustar las planchas 2, 3 al ancho del tubo

que se desee, y puede girar por medio del volamte 23.
Las columas 18, 19 descansen sobre dos palancas

correspondientes 24, 25, que junto con dos traviesas

26, 27 formen un cuadro cerrado. Entre las palancas y

coaxial eon su eje comfin estd dispuesio un rodillo con
apoye 28 para el extremo libre de las plenchas 2, 3.
Para el ajuste vertical de los extremos de acee-

s0 13, 14 de las planchas, de guis 2, 3 por variacién
del éngulo de desvio de las bandas 1ll, se hacen girar
las palancas 24, 25, sujeténdolas en la posicién de~
seada mediante el dispositivo de enclavemiento 29.',' 30.
. Para girar las palancas 24, 25 estén provistos
dos husillos 31 que actéan sobre cada wna de las palan-
cas, paralelo al de giro de estas, y por el otro ex-
fremo se apoyan en unas tuercas no repr'esentadas en el
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ddvujo. Cada tuerda estd colocada en una pieza-soporte
(no dibujada) giratoria sobre un eje paralelo al

otro. eje de giro. Gada tuerce lleva montada coaxialmen-
te una rueda helicoidal 32 que engrana con un tormi-

- 1lo sin fin 33. Ambos tornillos estén fijados a un

&rbol 34 que a su veg gira sobre loa dos soportes, ac-
cionado por un volaﬁte no representado, }

, Las piezgs-éoporte, mediente pivotes laterales
35, estén colocadas sobre elementos de apoyo 36, en for-
na de horquillas. Estos apoyos deaéansan aotre un tra-
vesafio 37 del bastidor de la miquina sobre wn segundo
trgveaafio 38 del miamo bastidor van fijados los dos pe-
quefios soportes 39, 40, cada uno de los cuales forma
parte del dispositivo de enclavamiento 29, 30.

El instrumento (no didujado) para arrellar los
bordes ds la banda 11, y en ocaso dado para colocar los
pliegues laterales, ewté situado a ambos lados de 1a ban-
da, sobre las palancas 24, 25 con lo cual su posioeidn,
gjustgda ya con rgspeotb a los moldeé de plézicha 2y 3
ge mantiene independientemente 'de la posicidén de las p‘alan-

oass y del éngulo de desvia,

Lg figura 1 muestra la estaoidh formadora de tue
bos segfin la invencifn, con su extremo de entrads en su
posicién més baja, que corresponde al &ngulo de desvio
mis sgudo, como conviene paré. la preparacidn de tubos
con pliegues laterales, . } i

?Ara ajustar el &ngulo de desvio, pbr ejemplo, en
la posicidn indicada en la figura 2, que corresponde al
fngulo de deavio nés obtnio, como se requiere para la
obtencién de un tubo de varias capas con perforaciones
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trensversales, basta solamente aflojar el sistema de fi-

jacién eccionendo el mendo e6nico 41, 42 del dispositi- -
vo de enclavamiento 29, 30, elevar el extremo de extra-
¢idn del dispositivo, por accién del volante sobre el
&-bol 34 y después bloquear de muevo el menge cénico.
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NOTA

Descrito el objeto y utilidad de la invencidn, se
declaran nuevas y de propia invencidn, las siguientes rei-

vindicaciones, con prioridad de la demeanda de patente ale-

mana Ne W 31861 X/39 a>, depositada el 16 de marzo de 1962.

1, Perfeccionamientos en méquinas de estirar tube,
precisamente en la zona formadora del tubo en la que la
trayectoria se vuelve en el lado'de entrada del dispositiwe
para la elevacidn, caracterizadcapprque el extremo de entra-
da del dispositivo formador de tubo (1),Aes regulable en
altura para el ajuste del &ngulo de giro de la trayectoria

(11)0

2. Perfeccionamientos, conforme a lo definido en
la reivindicacidn 1, caracterizados porque se hallan dis-
puestas dos palancas (24-25), cada una en un lateral de le
trayectoria tubular (11), en su extremo superior mediante
placas formadoras (2,3) que llevan travesafios (16,17) unidos
conjuntamente en columnas conocidas (18,19) con objeto de '
regular la altura (1) del extremo de entrada del dispositivb
formador de tubo (1), y cada columna estd dispuesta sobre

una palanca giratoria alrededor de un eje comin,

3. Perfeccionamientos, conforme 4 lo definido en

la reivindicacién 2, caracterizados porgue las palancas
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{24,25), son giratorias mediante un dispositive de impul-
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sién (31,32,33 y 34) ¥ porque cada palanca (24,25) es

fijable en la posicidn regulada mediante un mecanismo
de sﬁjecién (29 o bien 30). |

4, Perfeccionamiéntos, conforme a 1o definido
en la reivindicacidn 3, caracterizados, porque se han
previsto,-camo dispositivo de impulsidn, dos husillos (31)
actuantes cada uno sobre ﬁna palanca (24,25), los cuales
estén articulados, orientables por una parte en las pa-

lancas alrededor de un eje paralelo a2l eje de giro de

. éstas, y por otra parte apoyan en tuercas,que estén apo-

yadas en uné pieza portédora articulada alrededor de un

eje paralelo a los otros ejes de giro, y accionables ca-.
da uno de los husillos en wna rueda dentada (32) conjugada

coaxial,

5. Perfeccionamientos, conforme a lo definido
en la reivindicacidn 4, caracterizados porque se he pre-
visto un eje (34), apoyado sobre ambas piezas portadoras,'
que lleva dos tornillos sin fin (33), acoplados cada uno

con una rueda dentada (32) construida como rueda. helicoidal,

‘conjugeda a una tuerca,

6. Perfeccionamientos, conforme & lo definido en
una de las reivindicaciones 2 & 5, caracterizados porque

ambas palancas (24,25) estén unidas mediante dos trave-

‘safios (26,37) a un bastidor cerrado.
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7; Perfeccionamientos, conforme & lo definidob
en una de las reivindicaciones 2 a 6, caracterizados por-
que las palancas (24, 25) estén construidas, como soportes,
para los Utiles previstos para la formacién del tubo.y
eventualmente para la formdcién de los pliegues laterales,
¥y porque entre ias palances (24,25) y coaxial & su eje
de giro, se halla dispuesto un rodillo de apdyo para el
extfemo libre de las ptanchas formadores (2,3).

8. Perfeccionamientos en méquinas de estirar
tubo. |

| Segin se describe y reivindica en la presente me-
moria que consta de 1l p4ginas foliadas y escritas a
méquina por una so;a de sus caras, acompafiadas de dos
ldminas de dibujos.,

Madrid, a 15 de marzo de 1965;

WINDMOLLER & HOLSCHER.
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