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' P A T E N T E
D E

I N V E N C I O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS DE ESTIRAR TUBO", a 

favor de la  firma alemana WINDMOLLER & HOLSCHER, domici­

liada en LENGERICH i .w , , Postfach 165 (Alemania),

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invención se re fie re  a unos perfeccionamientos 

en máquinas de estirar tubos fle x ib le s  en la  que la  banda 

es desviada del lado de la entrada del d ispositivo , para 

levantar bordes, y en especial de la  zona formadora de tubo.

5. En general, es corriente para la  formación de tu­

bos prever en e l d ispositivo moldes de plancha que están 

colgados por su extremo de salida y con otro extremo 

apoyado, por ejemplo, en un ro d il lo . La banda, pues, en 

e l extremo de tope del molde de plancha es desviada para



levantar sus bordea, y estos, ya levantados sobre e l 

canto exterior del molde de plancha, ae inclinan hacia 

e l  centro y aquí se encolan mutuamente con lo cual queda 

formado e l  tubo.

5, Con este sistema de formación de tubos se han

presentado en la  práctica algunas d ificu ltades, cuando 

se han de elaborar diferentes tipos de tubos en la s  máqui­

nas de e s tira r , por ejemplo, una vez, un tubo de varias 

capas sin  pliegues la te ra le s , pero con perforaciones 

10. transversales, para obtener trozos de tubo escalonados

en los extremos, y otra vez, un tubo en pliegues laterar­

les*

La causa de estas dificu ltades estriba en e l  án­

gulo de desvio dado previamente a la  banda, que por un 
1$, lado, no debe ser muy agudo, y por otro, también, no 

demasiado obtuso.
Se ha reconocido que lo s diversos tip o s de tubos 

requieren d istin tos ángulos de desvio, para poder garan­

t iz a r  una fabricación sin averias de productos impeoa- 

20# bles#
Para formar un tubo de varias capas, con perfo­

raciones transversales, e l ángulo de desvio debe ser 

lo más obtuso posible, para conseguir tensiones de la s  

bandas unitarias; lo  más iguales posible y evitar a s i,

25# que la s  más cargadas de la s  bandas un itarias ee rom­

pan por los puntos perforados#

Por e l contrario, para obtener un tubo con p lie ­

gues la te ra le s , e l ángulo de desvio debe ser lo más agu­
do posible, para tener rápidamente disponible la  oanti- 

33* dad necesaria de m aterial, que es señaladamente gran­

de
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Sin embargo, la  obtención de diversos ángulos de 

desvio de 1% banda en la s  estaciones de formación de 

tubos en máquinas de estirar sa alcanzaba basta &ora 

(con un gasto desproporcionado de tiempo y material) *

5. por e l desplazamiento d el d ispositivo de encolado lon­

gitudinal que precede a la  estación de encolado, con e l 

cilindro colector en la  máquina por lo que resultaba, 

además de la  variación del ángulo de desvio, una variar 

oión de la  longitud del recorrido de la  banda individual 

10. en la  máquina, lo que requería corregir la  posición del 

perforado transversal y de las #ajas transversales de 

encolado por desplazamiento de los dispositivos corres­

pondientes. Esta posibilidad de ajustar e l ángulo de 

formación de tubo a, apenas ha encontrado aceptación en 

15. la  práctica debido a los excesivos gastos que origina.
Bor la  invención se rest&ve e l problema que se 

presenta en una estación f  ormadiora de tubos para una 

máquina de e stira r tubos fle x ib le s , en la  que la  banda 

a la  entrada del d ispositivo es desviada para elevar 
20. sus bordes y configurarlos de t a l  modo, que se p o sib ili­

te  la  regulación del ángulo de desvio de la  banda, sin 

los gastos que eran necesarios hasta ahora. Por la  in ­
vención, se ha conseguido que e l extremo de entrada del 

dispositivo para formar tubos pueda ser ajustado ver- 

25. ticalmemte.
Una forma de ejecución ventajosa es, prever a 

cada lado del tran de tubos, dos travesados sotenidos 
por e l borde superior de los moldes de plancha y reu­

nidos por dos columnas que, con objeto de ajustar v e r ti-  

30. cálmente e l extremo de entrada dei d ispositivo, están

colocadas sobre dos palanoas que pueden oscilar alrede­

dor de un eje eomdn.



Es conveniente que la s  palancas puedan ser in** 

clin ábles mediante un dispositivo de mando y que ade­

más, cada palanca pueda ser sólidamente fija d a  en la  pe** 

sición ajustada por medio de un dispositivo de enclava** 

5, - miento.
Como mecanismo impulsor se han previsto dos hu­

s i l lo s  que actúan uno sobre cada palanca y  que por un 

extremo están articulados y giran sobre un eje  montado 

en la s  palancas, paralelo a l de g iro  de éstas y por e l  

]&+ otro extremo se  apoyan en tuercas, cada una de la s  cua­

le s , está montada en una pieza-soporte que g ira  sobre 

un eje paralelo a l otro eje de giro y lle v a  montada 

coaxial una rueda dentada. También es conveniente dis­

poner ún 'árbol apoyado en ambas piezas soporte, sobre 

1$. e l  cual van montados dos t o m il lo s  sin f in  que engra­

nan con cada una de la s  ruedas dentadas en forma h e li­

coidal.

Para accionar'dicho árbol ee dispone un volante 

en e l extremo del lado de servicio dé la  máquina de es- 

20i t ir a r  tubos.

Es conveniente reunir la s  dos palancas mediante 

dos tra v iesa s, para formar un bastidor cerrado. Además 
la s  palancas pueden servir como soporte del d isp ositi­

vo para la  formación del tubo, o de lo s  pliegues la te -  

25. ra le s , para lo cual, se dispone entre la s  palancas y 

coaxial con su eje  de g iro , un ro d illo  de apoyo para 
e l  extremo lib re  de loe moldes de plancha.

A continuación se describe, por medio de los 

dibujos adjuntos, a modo de ejemplo, como ee lle v a  a 
3(h cabo la  invención:



La figura l ,e s  una v is ta  de una e stación para 

formar tubos con extremo de entrada regulable v e rtica l­

mente en una posición lim ite.

5. La figura 2, es una estación formadora de tubos

según l a  figura 1  en otra posición lim ite.

La figura 3 es una v is ta  en planta de la  misma 

estación según la s  figuras 1  y 2.

LO. -
La estación formadora de tubos 1  ea parte de una

máquina de estira r tubos ya conocida y por eso no esta 

representada en e l dibujo ̂
eómo en loa dispositivos hasta ahora usuales, ea- 

15,  tán pf&vistas dos planchas formadores 2, 3 colgadas de 
dos piezas-soparte 4, 5. El grupo de bandas 11 formado 

por ejemplo por $ bandas unitarias 6, 7 , 8, 9 y  LO, del 

mismo o de distinto material, despuás de serle aplicar- 

das con e l dispositivo en colador 12, fa jas de adhesivo 

20. longitudinales continuas, alcanza e l extremo de acceso 

13 y 14 de la s  planchas f  ormadoras 2 y 3.
Aquí tiene lugar la  inflexión o desvio del grupo 

de bandas 11 , y finalmente, (con ayuda de instrumentos 

no representados), por inclinación de susbordes, t ie -  
25. ne lugar la  formación del tubo 15. La inflexión del

grupo de bandas y los instrumentos de desvio, determi­

nan juntos una reguiaoión v e rtica l de loa bordes a 

desviar en la  zona comprendida entre e l dispositivo de 

encolado longitudinal 12 y la s  planchas formadores 2 y 

30. 3. A estas últimas se enlaza, en la  direcolón de avan-



ce del tubo 151 en primer lugar, un par de cilin d ros que 

a l pasar e l  tubo, comprimen sus bordes superpuestos y 

aseguran e l perfecto encolado de loa mismos.

Las piezas de apoyo que soportan la s  planehas de 

5. guia 2 y 3 están oolgadas de dos travesados redondos 

16 y 17 y son desplazables en sentido transversal a 

l a  dirección d e l grupo de bandas 11. Los extremos de 

lo s  travesaRos 16, 17 están sostenidos por dos columnas 

18, 19 situadas una a cada lado del tren  11 . Un husi- 

10. l io  g ira to ria  20, sostenido temblón por la s  eolumnas 

18, 19 y situado entre los travesaRos 16, 17, lle v a  

dos roscas 21, 22, respectivamente file tead as a dere­

cha e izquierda y que Se atorn illan  en lo s  correspondien­

tes  o r if ic a s  roscados de las  piezas soporte 4 , 9.

15. Sirve para ajustar la s  planchas 2, 3 a l  ancho del tubo 
que se desee, y puede g ir a r  por medio del volante 23.

Las columnas 18, 19 descansan sobre dos palancas 

correspondientes 24, 25, que junto con dos traviesas 

26 , 27 forman un cuadro cerrado. Entre la s  palancas y 

20. coaxial con su e je  comán está dispuesto un ro d illo  con 

apoyo 28 para e l extremo lib re  de la s  planchas 2, 3.

Para e l  ajuste v e r tic a l de lo s  extremos de acce­

so 13, 14 de la s  pláaohas, de guia 2, 3 por variación 

del ángulo de desvio de la s  bandas 11 , se hacen g ira r  

25. la s  palancas 24, 25, sujetándolas en la  posición de­

seada mediante e l  dispositivo de enclavamiento 29, 30.

Para g ira r la s  palancas 24 , 25 están provistos 

dos h u sillo s  31 que actdan sobre cada una de la s  palan­

cas, paralelo a l de giro  de estas, y por e l  otro ex- 

30. tremo se apoyan en unas tuercas no representadas en e l



5.

30.

15.

20.

25.

30.

dibujo. Cada tuerda está colocada en ana pieza-soporte 

(no dibujada) giratoria  sobre un eje paralelo a l 

otro eje de giro. Cada tuerca lleva  montada coaxialgen­
te  una rueda helicoidal 32 que engrana eon un tom i­

l lo  sin f in  33* Ambos to m illo s  están ü jad os a un 

árbol 34 que a su vez g ira  sobre los dos soportes, ac­
cionado por un volante no representado.

Las piezas-soporte, mediante pivotea laterales 

35, están colocadas sobre elementos de apoyo 36, en for­

ma de horquillas. Estos apoyos descansan sobre un tra­

vesado 37 del bastidor de la  máquina sobre un segundo 

trqveaaRo 38 del mismo bastidor Van fijados los dos pe­

queños soportes 39, 40, cada uno de los cuales forma 

parte del dispositivo de enclavamiento 29, 30.

El instrumento (no dibujado) para arrollar los 

bordes de la  banda 11, y en caso dado para colooar los 

pliegues latera les, está situado a ambos lados de la  ban­

da, sobre las palancas 24, 25 con lo cual su posición, 

ajustada ya con respecto a los moldes de plancha 2, 3 
se mantiene independientemente de la  posición de las phüaa- 

cas' y del ángulo de desvio.

La figura 1 muestra la  estación formadora de tu­
bos según la  invención, con su extremo de entrada en su 

posición más baja, que corresponde a l ángulo de desvio 
más agudo, como conviene para la  preparación de tubos 

con pliegues laterales^

Para ajustar e l ángulo de desvio, por ejemplo, en 

la  posición indicada en la  figura 2, que corresponde al 

ángulo de desvio más obtuvo, como se requiere para la  

obtención de un tubo de varias capas con perforaciones
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transversales, "basta solamente a flo ja r  e l  sistema de f i ­

jación accionando e l mando cónico 41) 42 del d isp o s iti­

vo de enolavamiento 29) 30, elevar e l  extremo de extra- 

ción del dispositivo, por acción del volante sobre e l 

5 . árbol 34 y  después bloquear de muevo e l mango cónico*



Descrito e l objeto y utilidad de la invención, se 

declaran nuevas y de propia invención, las siguientes r e i ­

vindicaciones, con prioridad de la demanda de patente a le ­

mana NB w 31861 X/39 a^, depositada e l 16 de marzo de 1962. 
5.

1. Perfeccionamientos en máquinas de estirar tubo, 

precisamente en la zona formadora del tubo en la que la 

trayectoria se vuelve en e l lado de entrada del dispositivo" 

para la elevación, caracterizados porque e l extremo de éntra­

l o .  da del d ispositivo formador de tubo (1 ) , es regulable en

altura para e l ajuste del ángulo de giro de la  trayectoria 

t i l ) .

2 . Perfeccionamientos, conforme a lo  definido en 

1$. la  reivindicación 1, caracterizados porque se hallan d is ­

puestas dos palancas (24-25), cada una en un la tera l de la  

trayectoria tubular (11 ), en su extremo superior mediante 

placas formadoras (2 ,3 ) que llevan travesados (16,17) unidos 

conjuntamente en columnas conocidas (18,19) con objeto de

20. regular la  altura (1) del extremo de entrada del d ispositivo 

formador de tubo (1 ) , y cada columna está dispuesta sobre 

una palanca g iratoria  alrededor de un e je  común.

3 . Perfeccionamientos, conforme á lo  definido en 

25. la  reivindicación 2,' caracterizados porque las palancas
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(24 ,2$ ), son g iratorias mediante un d ispositivo de impul­

sión (31)32,33 y 34) y porque cada palanca (24,2$) es 

f i ja b le  en la posición  regulada mediante un mecanismo 

de sujeción (29 o bien 30).

5. *

4 . Perfeccionamientos, conforme a lo  definido 

en la  reivindicación 3, caracterizados, porque se han 

previsto, como dispositivo de impulsión, dos hu sillos (31) 

actuantes cada uno sobre una palanca (24,2$), los cuales

10. están articulados, orientables por una parte en las pa­

lancas alrededor de un e je  paralelo a l e je  de giro de 

estas, y por otra parte apoyan en tuercas,que están apo­

yadas en una pieza portadora articulada alrededor de un 

eje paralelo a los  otros ejes de g iro , y accionables ca -

15 , da uno de los  h u sillos  en una rueda dentada ( 32) conjugada 

coaxial.

5. Perfeccionamientos,, conforme a lo  definido 

en la reivindicación  4, caracterizados porque se ha pre-

20. visto un eje (3 4 ), apoyado sobre ambas piezas portadoras, 
que lleva dos to rn illo s  sin fin  (33 ), acoplados cada uno 

con una rueda dentada (32) construida como rueda h e lico id a l, 

conjugada a una tuerca.

2$. 6. Perfeccionamientos, conforme a lo  definido en

una de las reivindicaciones 2 a $, caracterizados porque 

ambas palancas (24,2$) están unidas mediante dos trave­

sanos (26,37) a un bastidor cerrado.
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5.

10.

15.

8G í i 9
7. Perfeccionam ientos, conforme a lo  definido 

en una de las re iv indicaciones 2 a 6, caracterizados por­

que las palancas (24, 25) están construidas, como soportes, 

para los  ú t ile s  prev istos  para la  formación del tubo,y 

eventualmente para la  formación de lo s  pliegues la te ra les , 

y porque entre las palancas (24,25) y coaxia l a su e je  

de g iro , se ha lla  dispuesto un r o d il lo  de apdyo para el 

extremo lib re  de las planchas formadores (2 ,3 ) .

8 . perfeccionam ientos en máquinas de estira r

tubo.

Según se describe y reiv in d ica  en la  presente me­

moria que consta de 11 páginas fo liad as y escritas  a 

máquina por una sola  de sus caras, acompasadas de dos 

láminas de d ibu jos.

Madrid, a 15 de marzo de 1963.

WINBMOLLER & HOLSCHER. 

p. a.





^
^
3

 8
0
2

4 ^ ^ ............ ..  ^  ^

37 ¿3 Jg


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



