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) MEXORIA DESCRIFTIVA
que se presentsa para unir & la golicitud
de
PATENTE DE INTRODUCCION
formlede el 10 de Mayo de 1965, con el mim. 312.770
en
ESPAKA
por DIEZ afios
a nombre de LIPAT Ge.m.b.H. FUR LIZENZEN UND PATENTE, enti-
ded suiza, establecida en Gartenstrasse 2, Zug, Suiza, por:

"UN DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION POR EXTRUSION DE TUBOS
PLEXIBIES HECTOS DE MATERTAL TERMOPLASTICO"

Bl presente invento se refiere & un procedimiento
para la fabricacidn por extrusidén de tubos flexibles rec-
tos de material termopléstico, dotados de espesor de pared
desigual sobre la periferia, en especial de tubos flexibles
destinados a un tratemiento ulterior para su transformacidn
en cuerpos huecos, procedimiento en el que el material se
extruye a través de una boguilla de un dispositivo extrusor,
asi cano a un dispositivo pare la puesta en préctica de es~
te procedimiento.

Ha sido dado a conocer ya un procedimiento, con-
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forme al cual, y a efectos de fabricar un tubo flexible de
espesor desigual de pared por la periferia, se conduce el
material pldstico a la tobera de una prensa de extrusidn
con mandril dispuesto excéntricamente, eligiéndose la ieQ_
locidad de paso del material por la seccidn de la tobera;
distinta por zonas.

En este y otros procedimientos conocidos para la
fabricacidn de tubos flexibles de espesor desigual de pared
por la periferia, en 1os que se emplea un dispositivo extru-
sor, se conducien estos tubos flexibles, una vez que haoian
abandonado la boquilla del dispositivo extrusor, en linea
recta, de modo que los tubos flexibles no podian deformar-
se.

Ahora bien, en el caso de que se desee producir
un ouerpo hueco a partir de uno de estos tubos flexibles
de material termopléstico o similares, con espesor desigual
de pared por su periferia, resulta que no es aplicable es-
te procedimiento, puesto que para ello es necesario que el
extremo del tubo flexible sea conducido en cada caso a la
boquilla de soplado de un dispositivo de soplado que, por
ejemplo, se halla dispuesto exactamente en posicidn verti-
cal por debajo de la ambertura de salida del extrusor, lle-
gando el tubo flexible, por caide libre, a alcanzar dichs
boguilla de soplado, o bien teniéndose que introducir la
boquilla de soplado en el tubo flexible. Ahora bien, si se
quiere realizar ésto sin adoptar medidas especiales, ge com-
prueba que el tubo flexible saliente se comba, haciendo con
ello imposible la introduccidn de la boquilla de soplado
en la abertura inferior del tubo flexible.

Es conocido asimismo, el influir sobre la veloci-

c2- 312770

“



10

15

20

25

30

dad de salida del material, gue normalmente depende del an-
cho de hendidura respectiva en lugares distintos de la bo-
quilla del extrusor, dotando para ello el micleo o la cdma-
ra de presidn de la cabeza del extrusor, o bien a ambos,

con un abombamiento unilateral, convexo o cdncavo, de mcdo

qQue en un lugar deseado, se consiga un estrechamiento o un

ensanchamiento de la cdmara de presidn, La fabricacidén e
tubos flexibles rectos, con espesor desigual de pared por
su periferia, exclusivamente por medio de la influenciacidn
de la velocldad de salida, resulta posible empleando diver-
sos materiales pldsticos, tales como, por ejemplo, mezclas
de caucho. Ahora bien, en numerosos materiales termopldsti-
cos no basta, especialmente tratdndose de la fabricacién
de tubos flexibles destinados a su transformacién en cuer-
pos huecos, con influir tan sélo en la velocidad de salide,
ye que también hay que tener en cuenta el enfriamiento dise~
tintamente rdpido del tubo flexible extruido, como consecuen-
cia de la masa distribuide desiguelmente por su periferia.
Para evitar la curvature o la deformacidén del tu-
bo flexible extruido, que resultas molesta y perjudicial es-
pecialmente en la fabricaciép de cuerpos huecos a partir
de un tubo flexible con espesor desigual de pared por su
periferia, propone el invento que el material termopldastico
sea puegto, en la zona del ancho pequeiio de la hendidura de
salida, a una temperatura mds alta que en la zona restante
de la hendidura, con 10 que se consigue una salida del tubo
flexible en linea recta. Esto se consigue, haciendo que la
boquilla del extrusor posea por zonas temperaturas distin-
tas, por ejemplo, mediante una refrigeracién o un calenta-
miento diferentemente fuerte en zZonas diversas, sig?do en
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la zona de menor ancho de la hendidura de salida, mds ele-
vada la temperatura de la.quuilla, que en las restantes.

Para la puesta en préctica de este procedimiento,
se construye la boquilla de la prensa de extrusidn a paff%}
de varios segmentos anulares que tiemen entre si una uniéﬁ'
mal conductora del calor, previéndose al menos en los seg~
mentos anulares correspondientes a la parte de la hendidu-
ro. con menor didmetro, dispositivos de caldeo, y/o en los.
segmentos anulares restantes, dispositivos refrigeradores.

Preferentemente se hacen los segmentos anulares
previstos para un caldeo mds intenso, de un material mejor
conductor del calor que los Segmentos anulares restantes.
Asi por ejemplo, se puede elegir cobre para los segmentos
anulares a celdear mids intensamente, y hierro o acero para
los segmentos anulsres restantes.

Para conseguir un aislamiento térmico entre los
diversos segmentos anulares, se prevén, de acuerdo con otra
caracteristice del invento, capas de separacidén de un mate-
rial que sean malas conductoras del calor.

En un dispositivo especialmente sencillo y extre-
mademente dtil en la prdctica para la puesta en prictica
del procedimiento conforme al invento, en el que se fabri-
can tubos con unz abertura dispueste excéniricamente, estd
constituida la boquilla por dos segmentos anulares, cada
uno de los cuales se extiende sustancialmente a lo largo
de 1802, y unidos entre si dnicamente a través de un nervio
delgado. Este nervio delgado impide sustancialmente la pro-
pagacidn del calor enire estas dos zonas. Para la formacidén

de este delgado nervio de unidén, ha demostrado ser muy con-

veniente prever en la boquilla, en su periferia exterior,
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dos incisiones sustancialmente en forma de V, diametralmente
opuestas.

Para caldear uno dé los dos segmentos anulares de
la boquille asi{ formade mds intensamente que el otro segmen-
to anular, resulta especialmente conveniente hacer este seg~
mento anular mds grueso que el otro, y disponer sobre este
segmento anular un elemento eléctrico de calefaccidn sustan-
cialmente de forma semicilindrica. Este elemento puede ser
iigeramente eldstico, de modo que eventualmenie puede ser sos-
tenido exclusivamente por la accidén de mumelle.

De acuerdo con otra caracteristica del invento, son
los segmentos anulares de la boguilla con los que se aporta
o se deriva calor, mds altos que los restantes segmentos amu-
lares de la boquilla, de modo gque el calor es trasmitido de
manera mejor.

La diferencia de temperatura precisa puede conseguir-
se ademds, refrigerando correspondientemente por segmentos
anulares la boquilla del extrusor, por ejemplo, con ggua, aire
o similares,

El procedimiento y el dispositivo conforme al inven-
to, permiten bacer tubos flexibles de las configuraciones mds
diversas, de modo gue a partir de ellos se pueden fabricar
cuerpos huecos de muchisimas formas.

Asi pueden los cuerpos huecos, a la vez de poseer
una forms todo lo complicada que se quiera, estar dotados de
espesores de pared iguales o desigusles, pudiendo, por ejem-
plo, hacerse mds delgmndas las partes de la pared menos some-
tidas a esfuerzos, con lo que sin veriar sustancialmente la
resistencia mecénica o la estabilidad del cuerpo hueco, se

puede conseguir un ahorro de material, es decir, una fabrica-
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cién més favorable desde el punto de vista econdmico. Puede
preveerse ademds una distribucidn cualquiera del materiéi
en 1o gue respecta al grueso de pared, motivada por crite—
rios estdticos u otros. -

Otras caracterfsticas y detalles del invento se- ~
desprenden de la parte descriptive siguiente y del dibujo;
en el que han sido representados ejemplos de realizacidn del
invento, mostrando: |

Ie fig. 1, de manera esquemética, un dispositivo
extrusor, habiéndosze representado la cabeza del extrusor en
geccidn;

la fig. 2, una vista desde arriba sobre la boqui-
1lla del dispositivo extrusor segin la fig. 1;

la fig. 3, la cabeza del extrusor del dispositivo
segin la fig. 1, inclusive un trozo de tubo flexible parcial-
mente salidos

le. fig. 4, una viste desde arriba sobre una boqui-
1lla conforme al invento;

le fig. 5, una cabeza de extrusor con dispositivo
de soplado dispuesto por debajo de la sberitura de salida de
la boquillaj

la figura 6, un ejemplo de forma de realizacidn
de un cuergo hueco fabricado conforme al invento.

En la fig. 1, ha sido designado con 1 el disposi-
tivo extrusor, representado tan sélo de manera muy esquemd~-
tica (sin tener en cuenta las proporciones dimensionales rea-
les o similares), mientras que el embudo de carga para, por
ejemplo, un material sintético granulado, asimismo esquemati-
zado, ha sido designado con 2. La forme de realizacidn del

dispositivo extrusor 1 es em si ya conocida, por lo que no

w
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ha sido representada en detalle. El material sintético es con-
ducido, despues de calentado, mediante una hélice 4 y a tra-
vés de un tubo 3, & la cabeza 5 del extrusor, a la que estd
fijadae una boquilla 6, por ejemplo, mediante roscados, tal
éomo ha sido indicado en el dibujo, y asimismo un micleo 7,
por ejemplo, asimismo mediante unidn por roscado. Ahora bien,
la boquills 6 puede ser fijade también a la cabeza 5, por ejem-
plo, mediente una unidn de enchufe o similar. En este caso

es también posible, dar eventualmente & la boquilla 6 altura
distinta localmente, tal como, por ejemplo, ha sido indicado
en la fig. 3 mediante lineas de trazos y puntos. Mediente es-
ta forme de la boquilla 6 resulta posible aportar o derivar
del material sintético, en el lugar en que el segmento anular
0 los segmentos anulares tienen una mayor altura, en un gra-
diente de temperatura apropiado, mis calor que en el caso de
una boquilla, en la que todos los segmentos anuleres tienen
la misma alturs todo en derredor. la masa pastosa de material
sintético transportade por la hélice 4, rodea el micleo 7 en
la cabeza del extrusor, y abandona a ésta por la abertura 8,
saliendo en forma de barra tubular. Como es natural, se pue~
de, en este digpositivo conocido, calentar toda la cabeza del
extrusor a una temperatura determinada y mantenerla a esta
temperatura de, por ejemplo, 2002C. Si el nicleo 7, tal como
puede verse de manera especislimente clara en la fig. 2, que
repregenta una vista desde arriba sobre la cabeza del extru-
gor segin la fig. 1, se dispone ahora excéntricamente con re-
lacidén a la boquilla 6, entonces se produce un tubo flexible
con espesor desigual de pared, poseyendo este tubo flexible
en 9 un gran espesor de pared, y en 10 un pequefio espesor de

pared. Si la fabricacidn de este tubo flexible 9,10 se lleva
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a cabo sin adoptar medidas especiales, entonces se puede ob-
servar que el tubo flexible ge deforma de acuerdo con la re-
presentacién de la fig. 3, es decir, que se curva fuertemen—
te hacia un lado, viniendo el grueso més delgado de pared,
sefinlado con el signo de referencis 10, a caer el més préxi;
mo sl centro de curvatura. Esta curvatura del tubo flexibie

halla su explicacidn en que el tubo flexible, como consecusLe

cia de los espesores distintos de pared, se enfris en log

diversos puntog con rapidez Giferente, con 1o que en algunos
lugares permanece mds tiempo fluido, que en los otros (apar-
te de la mayor afluencis de material en la zona del mayor es—
pesor de pared, como consecuencis de la friccidn menor), per-
meneciendo mds liquido en aquellos puntos en que es msyor el
espesor de pared, puesto que en estos puntos hay que enfriar
une mayor cantidad de material y, por consiguiente, que deri-
var también una cantidad mayor de calor. Es pues evidents,
gue en uns curvature incontrolable tal del tubo flexible, no
es posible seguir tratédndolo inmediatamente haciendolo inci-
dir, descendiendo en linea recta, sobre una boquills de sopla-
do, mediante la cual es comprimido contra dos mitades de mol-
de que se cierran en tornoc a él. Para tal fabricacidn de cuer-
pos huecos, pero asimismo para la confeccidn de un tubo fle-
xible recto con frueso desigual de pared, es necesario, por
el contrario, que el tubo flexible descienda en linea recta
desde la boquilla del dispositivo extrusor. Para conseguir
ésto, se da a la boquilla 6 una forma como la representads,
por ejemplo, en la fig. 4, es decir, que el lado en que Be
encuentra el gruego mds delgado de pared del tubo flexible,
se caldea, por ejemplo, mediante una calefsccidén separads,

hegta unz temperatura superior a la temperatura general de
ZaFTA
d F §
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la boguilla o de la cabeza del extrusor. la boquilla confor-
me g la fig. 4, estd constituida a este particular por dos
segmentos anmulares 11 y 12, encontrdndose el segmento anular
11 en el lado 9 del tubo flexible, o sea, en el lado del tu=
bo de mayor espesor de pared, y el segmento anular 12, en el
lado 10, o sea, en el lado del tubo de espesor mds delgado

de pared. Entre estos dos segmentos anulares existen dnicamen=
te nervios delgados de unidn 13, que aseguran la unién mecd-
ﬁica de los dos segmentos anulares 11 y 12, pero que deben
originar una unidn entre estos dos segmentos, que sea lo peor
conductorse de calor posible. Preferentemente se congtruyen
también los dos segmentos anulares representados de materia-
les de distinta conductibilidad térmica, haciéndose el segmen-
to anular que deba ser caldeado mds intensamente y que, por
lo tanto, se encuentra en el lado del tubo flexible de espe-
sor mids delgado de pared, de un material mejor conductor del

calor, por ejemplo, de cobre ¢ aluminio, mientras que el otro

-gegmento snmular, o sea, el segmento anular 11, se construye

de un material peor conductor del calor, es decir, por ejemm
plo de hierro o acero. Para el caldeo del segmento anular 12,
girve un elemento de calefaccidn 14, sustancialmente de for-
ma de envolvente semicilindrica y que, debido a ser ligeramen-
te eldstico, rodea eldsticamente a la pieza 12, por lo que
puede ser aplicado sobre este segmento anular 12 sin necesi-
dad de otros medios de fijacidn. Este elemento de calefaccidn
recibe preferentemente forma de elemento de calefaccidn eléc-
trico, 1o que ha sido indicado en el dibujo mediante los alam-
bres de conexidn 15.

Mediante la forma de realizacidén mostrada en la fig.

4 de la boquilla de un dispositivo extrusor, se consigue ghora

==y 3
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que el tubo flexible, al abandonar la boquilla, posean en
el lado del menor espesor de pared, una temperatura més'éié-
vada que en el lado opuesto, de modo gue, visto por toda la
periferia, estd sustancialmente liquido en forma uniforme,
por lo que no ge produce ninguna deformacidn al descen er.
hacia abajo. Le diferencia de temperatura entre el segmenﬁo
anular 11 y el sgsegmento anular 12, mecesaria para conseguir
que el tubo flexible caiga en forma absolutamente recta, se
determina en la practica preferiblemente por medio de una
pequefia serie de ensayos, puesto que egta diferencia de Sen-
peratura depende, aparte de los distintos espesores de pared,
también del material empleado y similsres. Asi, por ejemplo,
puede la diferencia de temperatura ascender a aproximadamen—
te 40°, es decir, gue el segmento anular 11 posea una tempe~
ratura de 18000, y el segmento anular 12, una temperatura de
220°C. El dimensionado del elemento de calefaccidn 14 \nica-
mente debe ser prevista a este particular de {2l modo, que
mediante este elemento de calefaccidn se consiga el necesa=-
rio exceso de temperaturs de 40°C, ¥ no el caldeo hasta 220°,
puesto que generaslmente se calienta toda la cabeza del extru-
sor a la ‘temperatura de 180°, parae lo cual se prevén en la
mayorfa de los casos dispositivos de calefaccidn propios.

Une diferencia de temperstura asi, puede hallar aplicaciédn,
por ejemplo, en diversas clases de polipropileno. En otros
materiales sintéticos, por ejemplo, polietileno, puede ha-
llar aplicacidn una diferencia de temperatura de aproximada-
mente 60 g 80°C., gl bien egte dato no debe interpretarse

de ningin modo de manera limitativa, puesto que también se
pueden adquirir en el mercado materiales sintéticos termo-

pldsticos, en 1los que hay que eplicer diferencias de tempe-~
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ratura de 100°C y mds, para conseguir resultados satisfacto-
rios. Ahora bien, queremos llamar expresamente la atencidn
gobre el hecho de que la diferencia de temperatura a aplicar,
no depende exclusivamente del material sintético termoplds-
#ico empleado, sino asimismo del espesor medio de pared del
tubo flexible, de la relacidn entre espesor méximo y espesor
ninimo de la pared del tubo flexible, del gradiente de tem~
peratura en la cabeza del extrusor, de la velocidad de extru-
sidn, de la temperature del ambiente, asi como de diversos
otros factores, de modo que una determinzcidn exacta de las
diferencias de temperaturas necesarias debe hacerse, de la
manera mis sencilla y tal como ya ha sido indicado, mediante
una breve serie de enseyos antes del comienzo de la produccidn.
En la fig. 5 ha sido ilustrado de manera esquemédti-
ca el modo en que tiene lugar la fabricacién de cuerpos hue-
cos a partir de tubog flexibles con espesor desigual de pared.
A este particular, Unicamente ha sido representada la cabeza 5
del dispositivo extrusor, que estd provista de una boquilla 6
conforme al invento, de modo que el tubo flexible, dotado
de un espesor desigual de pared y saliente de la boquilla 6,
es expulsado en forma recta, de manera que se puede introdu-
cir en é1 una boquilla de soplado 16, asi como juntar en tor-
no del tubo flexible dos mitades de molde 17 y 18, de modo
que formen un molde cerrado para el cuerpo hueco a goplar.
El dispositivo para la introduccidn de la boguilla de soplado
¥y para juntar las mitades 17 y 18 del molde, no ha sido re-
presentado, por ser del tipo conocido y no formar parte del
objeto del presente invento. ELl presente invento trata Unica-
mente de, mediante la configuracidn especial de la boquilla

del dispositivo extrusor, hacer posible la utilizacidn de
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uno de estos dispositivos de soplado, en si conocidos, en .
un tubo de material sintético con espesores desiguales de
pared, 1o que no es posible sin aplicar la ensefianza del
invento, tal como puede apreciarse bien en la Fig. 3. Como- .
ejemplo de cuerpo hueco, en el que e8 necesaria la utilize-
cibén de un tubo flexible de material sintético con espesores
desiguales de pared, como producto de partidas, ha sido mos-
trado en la fig. 6 la seccidn transversal de una botella pro-
vista de una ranura semicircular de un gran espesor de paied;
con la que puede ser, por ejemplo, sujeta a una barra o ai..
milar, por ejemplo, enchufindola sobre ella o aplicdndola g
presidén por un lado, consistiendo la botella de una parte
de pared delgada, destinada a dar acogida al material de car-
ga de relleno correspondiente. Una botella con la forma de
seccidn transversal representada en la fig. 6, resulta espe—
cialmente apropiada, por ejemplo, para productos cosmeticos,
de limpieza y similares. Es evidente que la configuracidn
de la boquilla del dispositivo extrusor no es imprescindible
que sea la representada en la fig. 4, sino que quedan abier-
tas otras muchas posibilidades, asi como, por ejemplo, la dis-
posicidén de materias malas conductoras térmicas entre los dos
segmentos anulares 11 y 12 en lugar de los nervios de unidn
13, asi como también una calefaccidn del segmento anular 12
mediante elementos calefactores que sean enchufables o dndlo-
gos; asimismo por medio de elementos de calefaceidn que no
estén basados en la accién de la corriente eléctrica; asi,
por ejemplo, resultaria posible también un caldeo mediante
la accidn directa de llamas o similares, sin por ello apar—
tarse del procedimiento conforme al invento.

A continuacidn queremos hacer observar todavia que,

. X
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en caso de tener el propdsito de fabricarse tam sélo un tn-

bo flexible con espesor designal de pared, se puede proceder
también al caldeo degigral del tubo flexible una vez que ha
galido de la bogquilla 6, pasrs lo cual, por ejemplo, ge pue~
den disponer rediailores ds calor o similares en el lalo del
tubo flexible, en que dste tiene el menor espesor de pared.
Como es natnral, se pneden conbiner entre si estos dos pro-
cedimientos, es decir que, tanto la boguille es caldeeda més
intensemente por zomas, como tambidn se caldea més fuertemen~
te el tubo flexible expulsaio nuevamente por un lsdo, con ayu~

da de radisdores de calor.

- NOT A

Los puntos de invencidn propis, no nueva, pero no es—
tablecila, practicela, ni divulgela en Espalia, que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solieitvd de Fatente de
Introlnceidn por DIEZ afios, son los giguientes:

~ 1¢.- Un dispositivo para la fabricacibn por extrusidn

de tubos flexibles rectos de material termopléstico con es-
pesor de pared desigsnal sobre la periferia, caracterizado

porque la bog-illa de la prensa de extrusidn estéd constitni-
da por varios segmentos annlares nnidos entre si medieante

wna unidn mala conductora del calor, y porque en los segmen-—
tos correspondientes a la zana de la hendidnra de menor &n-~
cho, estén previstos dispositivos de calefsccidn, y/o en los

gegmentos anulares restantes, dispositivos de refrigeracidn.
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2.~ Un dispositivo de scuerdo con la reiviniica-
cidn 1, caracterizado porgue los seguentos anmlares previg-
tos para el calldeo méds intenso, consban de un material que
conluce el calor mejor gue los segmentos anrlares restantes.

3.~ Un dispositivo de acuerdo con las reivindica-
ciones 1 y/é 2, caracterizalo porque, entre los diversos seg-
mentos ammlares, estén dispuestas capes de sepzracidn de un
materizl mal conductor del calor.

49, Un dispogitivo de acuerio con lsg reivinlica-
ciones 1 y/8 2, caracterizado porgne la bogquilla consta de
dog seguentos amlares, cada uno de los cualea se extiende
sustancialuente a través de 1802 y que estdn uniios entre
si exclusivamente a través de nn nervio delzaio.

58,~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
ciébn 4, caracterizaio porgue el seguento anular a caldear
més intensamente, tiene un espesor mayor que el otro segaen-
to anular, y porgue sobre el primer seguento anmular estd dis-
puesto un elemento eléctrico de calefaceibn, de forma sustan~
cialmente seaicilinirica.

6.~ Un dispogitivo de acuerdo con mna cualquiera
de las reivinlicaciones 1 a 5, caracterizelo porque los seg-
mentos anulares de la boguilla, mediante los cuales se apor—
te o se deriva calor, poseen una altura mayor gue los seg-
mentos anmleres restantes de 1la boquilla, con objeto de lo-
grar wna mejor trasmisién del calor.

¢o~ Un dispositivo para la fabricacidn por extru~
gibn de tuvos flexibles rectos de material termoplestico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gque antece-
de, representado en el dibujo que se acompafia y con los fi-

nes gne se nan especificalo.
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