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LIORTA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Introduccidn se refisre, co
1o se indica en su ehunciado, g un procedimiento de fabrice-

cidn de tubos para continuas de hilar y torcer. — — = = — —

Bate tipo de tubos, en los que se arrollan las hu~
sadas formedas en las operaciones de hilado, suelen fabricar
se a base de cartdn o material similar, por lo que resultan
féeilmente deteriorsbles, sobretodo cuando la Fibra textil
viene humedecida. En 0fros casos ge emplean otros materiales,
log cuales, por ser de mas valor, encsrecen sengiblemente 1g

PTOAUECilfle = = m = o e e - e o

Teniendo en cuenta los anteriores hechos ¥ las con
diclones de trgbajo a que se hallan somehidos los tubog en
cuegtidn, ha sido ideado un Husvo proceder constructivo des-
tinado a obfener tubos de eficaces resultados y de realiza-

cibn simple a bajo COSTBe = m= = = v m - o -

Las anteriores circunstancias se alcanzan a travis
da un nuevo procedimiento, seghn se expone en la presente Pa
tente, caracterizado por'el‘hecho de realizerse una opera-
cibn de moldeo tal que, una poreidn tubular de material plig
tico, obtenida a la salida de una miquina de extruir, es a~
plicada en el interior de un molde al efecto, en ol que, Me-

diante una accidn ds soplado, dichg porcidn se expansiong y

adapta en;el contorno del hueco del molde, lo cuzl tiene lu-
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gar en combinaciOn con unas acclones pars el obturado momenta—
nea de los extremos de la expresada poreién tubulgr, empezados
en la fase inicigl para el extremo anterior y en la final pars
el extremo posterior, tras lo cual es extraldo el tubo obteni-

do para ser objeto de unos seccionados en orden a cercenar las

fracciones extremas inhfhileS, = — = = = ~ = - — - —_- - -

In la operacidn de moldeo se realiza, en la parte in-
forior del tubo a fabricar, un bordén circular entrante, des—

tinadoe a conferir meyor rigidez al conjuntos = = = = = = — = =

En la operacidn de moldeo se practica, en la perife-
ria del tubo a fabricar, w grafilado de efectos antideslizan-

teg durante elempléo Gel propio tTubDOe = =~ = = = =~ — - -~

Parg facilitar la compreﬁsién de las ldeas expusstas,
dando a conocer al mismq tiempo diversos detalles de orden
constructive, se describe seguidamente una forma de realiza—
cibn de le presehte Patente haciendo referencisa a los planog
que acompajian a esta memoria, los cusles, dado su fin primor-
dialmente ilustrativo, deberan ser interpretados como despro-
vigtos de todo alcance limitativo respeeto a la amplitud de

la proteccion legal que se solicita. En los dibujos: — = — =

Figura 1, es una vista, en seccién longitudinal,
del molde para la obtencidn del tubo empleado en operaciones

de hilabturge = = — — — — s — o e -
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Figura 2, es una vista, en seccidn longitudinal,
- A -
del molde en cuestidn, durante la fase final det moldec por

soplado, mediante Material pPLASTiCO. = = — = — m = m o o o

R .
Pigura 3, es una vista en seccibn transverssl saxfn
]
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an 'brarlsversalmente. T T e e e e e . e - . —

5: ji
una seceidn por ung 1inea llI-IIL de la flwura anterlor. - -

Qb

. . 1. . 'I
Plgura 4, es una vista del tubo fabricado, despucs

del geccionado de sSUS EXTIrEMOSs = = = = = = = ~ = = = ~ — -

Plgura 5, es una vistg parcial resultante de uwna

seceibn por una linea ¥~V de la figura anterior. — = = = = -

Se parte de un molde 1, compuesto de los correspon-
dientes semimoldes la y lb, dentro del cual se aplica una por
cidn tubnlar 2 de materisl plistico saliente de una méquina de
extruir. Una vez ajustado el molde y realizada una asccidn de
goplado, se produce ls expansibn de la citadg porcidn tubu-
lar 2, lo cual tiene luger combinadamente con unas operacio-

nes para log oportupos obtursdos de los extremos anterior 3y

POSTETION Ly = = o e e .- —

Dichos obturados se logran mediante la intervencidn
de unos elementos presionadores 5 que actlan en sentido trang
versal, los cuales actfan desde el principio de la operacidn
los eituados en el extremo posterior 4, ¥y en la fage finagl log

situados en el extremo anterior 3 de la porcibn fubular 2, — -

Bn el acto del moldeo se forma un borddn entranies
6 destinado a reforzar el conjunto del articulo a fabricar.al

mismo tiempos on dicho articulo se forma un grafilado 7 en to-

do su contorno latergle = — m = — o — o o . . -

Terminedo el moldeo se procede, anbes o despuds de

- o & . -
la extraceidn de 1g Pleza obtenida, al seccionado de lag por-

ciones extremas 3 ¥ 4, por empleo de unag cuchillas 8 gue ope~

-~

Iras las referidas operaciones Tesulta el tubo 9 yg
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o de torcer. Hgbe tubo consta de un cuerpo central 10 de per

£i1 cbnico y wnas bases 11 y 12 que reducen la abertura de
los extremos, poseyendo la suficiente rigldez, mejorada por
el borddn 6, y la adecuada aspereza de su contorno, merced
al grafilado 7, para que el arrollamiento aplicado mantengs

la necesaria adherencifle - = — = = = = = = = = =~ = = = ~ =

Hebiendo descrito suficientemente las caracteris-
ticas, ventajas y realizecibn del procedimiento seghn la pre
sente Patente, debe hacerse constar, en resfmen, que en la
migng podrén introducirse cuantas variaentes de detalle la
experiencia y la‘préctica puedan aconsejar, en cuanto g di-
mensiones, himero de elementos participantes, materiales
epleadoy, formas de acoplamiento y demfs circunstanciag ac
cesorigs, siempre que con ello no se desvirtle su esencigli-
dad, que es la que se concrete en la primera de las reivin-
dicaciones que siguen, ya sea considerada aisladamente, ya
sea congiderada Jjunto con una o ambgs de las xdvindicaciones

TegtonNtog, = = = m ;- e e e e e o — e s s - - -
N O 1 A

Se declaran de novedad y propledad para Hspaia y

Todos sus territorios y plazas de soberania, las siguientes:

REIVINDICACIONES

Lo~ Procedimiento de fabricacibén de tubos para con
N .
tinuas de hilar y torcer, caracterizado poxr el hecho de rea-
lizarse una operacidn de moldeo tal que, una poreidn tubular

de material pléstico, obtenida a ls galida de una miquina de
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extruir, es gplicada en el interior de un molde al efecto,
en e. que, mediante una accidn de soplado, dicha poreidn
tubular se expansiona hasta adaptarse en el contorno del
hueco del molde, lo cual tiene lugar en combinacidn con unas
acciones pare ol momentineo obturado de los extremos de la
expresada porcidn, empezadas en la fase inicisal para el ex~
tremo anberior ¥ en la final para el extremo posterior, efec~
‘tudndose seguidsmente unog seccionados transversales desting-
dog a cercenar las fracciones extremss inh&biles, tras lo

cual se obtiene acabado el tubo objeto de fabricecibn, — -

2. Procedimiento de fabricacidn de tubos para con-
tinuas de hilar y torcer, segfn la reivindicsoidn anterior,
caracterigado por el hecho de que en la operacidn de moldeo
se realiza, en la parte inferior del Hubo g fabricar, un
borddn civeular entrante, destinado a conferir mayor rigi-

dey gl CONJUNTO. ~ = = m o - o - - -

e . we e

3« Frocedimiento de fabricacidn de tubos para con-
tinuas de hiler y torcer, secfn la relvindicacidn primers,
caracderizado por el hecho de que en la operacidn de moldeo
Se practica, en la periferia del tubo g fabricar, un grafig-
do de efectos antideslizantes durante la utilizacidn del pro

pio -tubo,.........,_.....,-_........;.....k.._...,.,._.___..__

4« "PROCEDINIENTO DE FABRIGACTON D& TUBOS PARA OO
TINUAS D HITAR ¥ TORCHRM

-

-—-.——-—..._——-—__..._._
. N - - s

Todo ello tal como se describe ¥y reivindica en lg

Presente memoria que constg de slete hojas, foliazdas ¥ mecg-

nografiadas por una sola de sus caras, ¥ de una liming de di-
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bujos que la ilustra.

304226

MADRID, 41 SET. 1964
MARCELINO CURELL SUNOL
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