
P A T E N T E  

D E

I N T R O D U C C I O N

a favor de DoSa María Rosa EDO FOHNAS, de nacionalidad 

espaSola, residente en Barcelona, ca lle  Macana, 114, 
por "APARATO PARA LA EUEHUSldN DE TUB(S TEIMOPLÓSTICOS".

* * * * *

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fiere  a  un nuevo 

aparato para la  extrusión de tubos term oplásticos, median- 

* te el cual se eliminan la s  irregularidades de espesor y 

de forma que normalmente se produoen con los aparatos 
5. usuales.

E l aparato en cuestión consta, en sus lin eas 

generaies, de una matriz de extrusión anular, conectada 

con un mecanismo extrusor de material teim oplástico, y 

una boquilla anular que rodea la  boca de dicha matriz, 

e stá  conectada con medios suministradores de a ire  a pre-10.
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sión cuya boca 3e baila  orientada de manera que d i r i ­

ge una corriente de aire tubular rozando la  pared ex­

terna del tubo extruido, en estado blando, en su mis­

mo sentido de desplazamiento y de forma gie ap lica  so- 

5. bre é l  una acción aerodinámica que tiende a  ensanchar­

lo .

E l aparato puede e sta r  dotado, asimismo, 

de una cámara que rodea la s  bocas de sa lid a  de la  bo­

q u illa  y de la  matriz y presenta una pared provista de 

10. una abertura enfrentada a estas últim as, por la  que sa­

le  e l  tubo formado y cuyo diámetro es mayor que e l  de 

é ste , formando un espacio anular para la  sa lida  del 

a ire . E l diámetro de la  abertura de sa lid a  del a ire , 

por donde a su vez sale el tubo formado, es, de pre- 
15. ferencia regulable a fin  de variar la  sección de paso 

de sa lid a  de la  corriente aerodinámica, lo  cual puede 

ser logrado, por ejemplo, por e l becho de con stitu ir 

dicha abertura por e l borde interno de un d ispositivo  

de i r i s  o diafragma regulable.

20. Par otra parte, l a  cámara puede se r  pro­

v is ta  con a l  menos una parte de sus paredes e lá s t ic a s , 

de forma que e s susceptible de ceder bajo la s  diferen­

c ia s  de presión que se generan entre sus dos caras.

Los dibujos adjuntos muestran, a t ítu lo  

25. de ejemplo no lim itativo  del alcance de la  presente in­

vención, una forma preferida de lle v a r la  a la  práctica 

en representación esquemática.

En dichos dibujos, la  figura única es una
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sección longitudinal alzada a través de un aparato ap li­

cable a una boquilla de extrusión que e s alimentada par 

una máquina usual.

La boquilla citada anteriormente se halla 

representada en la  figura mediante la  referencia -1- , 

y en e l la  se ha indicado e l  paso anular para l a  salida 

del m aterial termqplástico en estado flu ido , mediante 

los trazos - 2- .

Por los medios convencionales, la :re sin a  

s in té tic a  es forzada a pasar por este espacio anular 

en estado flu ido , de manera que forma e l  tubo -3-, que 

es recogido posteriormente, en e l sentido de la  flecha 

-4-, mediante un d ispositivo  de pinza y enrollador no 

representado pero que es sobradamente conocido para e l  

experto.

De acuerdo con la  invención la  parte de 

tubo *3 * salien te  de l a  boquilla - i -  es sometido a una 

acción aerodinámica a cargo de una corriente de aire 

tubular representada por la s  flachas -5- que circulan 

lamiendo la  parte blanda dél tubo citado. En estas 

condiciones se produce, entre la s  dos caras de l a p a -  

red del tubo una diferencia de presión con defecto en 

la  parte externa, de manera que e l tubo citado tiende 

a ser expansionado en la  forma indicada por la s  flechas 
- 6- .

Esta corriente de a ire  tubular puede ser 

producida por medios diversos^ entre los que se oitaa 

e l  representado en la  figu ra  consistente en una boqui-
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l i a  anular -7-, situada inmediata a la  boquilla de 

extrusión y frente a la  cual se encuentra un tabique 

tubular, coaxial con el tubo.-8- ,  de forma que des­

via la  corriente de a ire  producida par la  boquilla 

en la  forma d escrita , la alimentación de la  boquilla 

puede se r  realizada mediante un colector anular -9-, 

provisto  de varias entradas - 10- d istribuidas a su 

alrededor, y de tabiques de laberinto intermedios -Hr 

para regu larizar l a  presión a su alrededor, la s  en­

tradas -10-  pueden ser alimentadas mediante cualquier 

d isp ositivo  suministrador de aire a presión en la s  con­

diciones deseadas.

En la  realización representada e l  colec­

tor -9- se prolonga hacia arriba en una pared tubular 

-12- ,  terminada en un tabique extremo -13-, provisto 

de una abertura -14- por la  que sale  e l  tubo y cuyo 

diámetro condiciona el de este  último en función da 

la corriente de aire -5-. Se coarrendé que s i  se  hace 

variable el diámetro de e sta  abertura -14-, por ejem­

plo mediante un d ispositivo  de i r i s ,  se variará e l 

diámetro hasta e l  cual se expansionará e l tubo, pues­

to gue este último tiende a mantener constante la  sec­

ción de paso ú t i l  entre é l  y e l  borde de la  abertura.

S i es necesario prever la  generación de 

fluctuaciones de presión que pudieran hacer variar e l  

diámetro de la  sección del tubo, la s  paredes -12- pue­

den ser hechas e lá s t ic a s , de forma que pueden adoptar 

una posición ta l  como la  indicada mediante la  lín ea de
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trazos -18- cu. ana o la  presión del in terior de la  cá­

mara - le -  formada por la  disposición descrita  se  apar­

ta de l a  relación  pre-establecida con respecto de l a  

presión atm osférica.

5. Mediante la  presente invención resu lta

posible obtener tobos de espesor de pared muy regular, 

exentas de deformaciones que produzcan inconvenientes 

en la s  operaciones de plegado u lte r io r , susceptibles 

de se r  d ilatados en grados mucho mayores que io s  usua- 

ló* le s ,  de forma que resultan provistos de una favorable

orientación molecular.

Serán independientes del alcance de la  

invención, los d eta lles au x ilia re s, la s  c a ra c te r ís t i­

cas accesorias empleadas en su puesta en p rác tica , a s i  

18. como lo s  medios u tilizados para e l lo , por quedar todo 

e llo  comprendido dentro del e sp ír itu  de la s  siguientes 

reivindicaciones.

N o T 4

Se reivindica como objeto de la  presente pa­

tente de introducción;

30. 1. Aparato para la  extrusión de tubos termo-

p lá s t ic o s , caracterizado esencialmente por e l becbo de r 

comprender una matriz de extrusión anular, conectada con 

un mecanismo extrusor de material termoplàstico, y una
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boquilla anular que rodea l a  boca de dicha matriz, es­

tá  conectada con medios suministradores de a ire  a pre­

sión y cuya boca se halla orientada de manera que d ir i­

ge una corriente de a ire  tubular rozando l a  pared ex­

terna del tubo extruido, en estado blando, en su mis­

mo sentido de desplazamiento y de forma que ap lica  so­

bre é l una acción aerodinámica que tiende a ensanchar­

lo .

2. Aparato para l a  extrusión de tubos ter- 

m oplásticos, según la  reivindicación 1, caracterizado 

esencialmente por e l hecho de comprender una cámara que

redea la s  bocas de sa lid a  de la  boquilla y de la  matriz 

y presenta una pared provista de una abertura enfrenta­

da a e stas últim as, por la  que sale  e l  tubo formado y 

cuyo diámetro es mayor que al de e ste , formando un es­

pacio anular para la  sa lid a  del a ire .

3 . Aparato para la  extrusión de tubos ter-  

mqplásticos, según la s  reivindicaciones i  y 2, caracteri­

zados esencialmente por e l hecho de que la  abertura de 

sa lid a  del a ire  es de diámetro regulable a fin  de variar 

la  sección de paso de sa lid a  de l a  corriente aerodiná­
mica.

4. Aparato para la  extrusión de tubos ter- 

m oplásticos, según la s  reivindicaciones 1, 2 y 3, carac­

terizado esencialmente por e l hecho de que dicha abertu­

ra está  formada por e l borde interno de un dispositivo 

de i r i s  o diafragma regulable.

5. Aparato para la  extrusión de tubos ter-
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m oplásticos, según la  reivindicación 1 , caracterizado 

esencialmente por e l hecho de qie la  cámara tiene a l  

menos menos una parte de sus paredes e lá s t ic a s , de for­

ma que son susceptibles de ceder bajo la s  diferencias

6* Aparato para l a  extrusión de tubos te r ­
mo? lá s t i  coa.

La presente memoria consta de s ie te  hojas 

fo liad a s , e sc r ita s  a máquina por una so la  cara.

Barcelona, 16 ¿e junio de H964

6 de presión que se gañeran entre sus dos caras
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