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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la  so lic itu d

d e

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

formulada e l 7 de septiembre de 1966, con e l nS 330.954

e n
E S P A Ñ A  

por VEINTE aílos

a nombre de SOLVAY & C IE., entidad belga, establecida en 

33 Prince A lbert, Ix e lIes-B ru se las , B élg ica , por: 

"PROCEDIMIENTO PARA ENSANCHAR SIMULTANEAMENTE LOS DOS EX­

TREMOS DE UN SEGMENTO DE TUBO DE MATERIA PLASTICA CON PA­

RED DELGADA". -

5

POOR
ÜUALtTY

El presente invento concierne a un procedimiento 

para ensanchar simultáneamente lo s  dos extremos de un seg 

mentó de tubo de materia p lá s tic a  con pared delgada, a s í  

como a un dispositivo que conviene particularmente para - 

su rea lizació n .

En numerosas aplicaciones de lo s  segmentos de tu  

bos de materia p lá s tic a  que requieren e l montaje de estos 

segmentos entre s i  o con otros elementos y, especialmente,
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para producir un embalaje c ilin d rico  constituido de un — 

segmento de tubo de materia p lá s tic a  obturado por dos t a ­

pas, por ejemplo^ de metal, es preciso previamente ensan­

char lo s  dos extremos de lo s  segmentos de tubo. En e l oa- 

5 so p a rticu la r  de lo s  embalajes c ilin d r ic o s , citado como - 

ejemplo, este ensanche tie n e  por efecto  f a c i l i t a r  e l  engas 

te  doble de la s  tapas con ayuda de la s  máquinas usuales - -  

u tilizad as para la  fab ricación  de ca jas  c ilin d r ic a s  metá­

l i c a s .

10 E l procedimiento conviene Igualmente para l a  —

unión por bridas de tubos delgados y largos para la  r e a l i  

zación de fundas de v en tilación  o de c ircu lac ió n  de f l u i ­

dos bajo pequeSa presión.

Generalmente, e l ensanche de lo s extremos de lo s  

15 segmentos de tubos m etálico se re a liz a  en fr ío  por in tro ­

ducción brusca de dos mandriles de forma adecuada en lo s  

extremos de lo s segmentos de tubo m etálico. Es a s i como - 

se procede, especialmente en e l curso de la  fab ricació n  de 

ca jas c ilin d r ic a s  para re a liz a r  e l ensanche necesario pa- 

20 ra  e l engaste de la s  tap as. E sta  técn ica  no puede conve­

n ir , s in  embargo, para ensanchar lo s  extremos de segmen­

tos de tubo de materia p lá s tic a  con pared delgada, porque 

éstos no presentan una re s is te n c ia  a la  compresión s u í i— 

cíente y son deteriorados por deformación por pandeo.

25 Otras diversas técn icas han sido ensayadas para

obtener e l resultado deseado pero ninguna de éstas da en­

te ra  sa tis fa cc ió n .

A sí, por ejemplo, se pueden calentar la s  partes 

a ensanchar sobre mandriles ca lie n te s  con objeto de ablan 

SO darlas y luego colocar lo s  segmentos de tubos entre man—
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d rile s  fr ío s  para co n ferir le s  por refrig eració n  la  forma -  

deseada. E sta  técn ica  exige dos operaciones sucesivas y — 

una tran sferen cia  de los segmentos del tubo. No permite — 

además mas que muy d ifícilm ente la  obtención de un ensan— 

5 che reg u lar.

Según otra té c n ic a , se puede rodear e l  segmento -  

de tubo de un mandril c ilin d r ic o  fr ío  que ev ita  el pandeo 

y re a liz a r  lo s ensanches por medio de mandriles ca lien tes  

o f r ío s .  Es d i f í c i l ,  s in  embargo, automatizar esta  opéra­

lo  ción porque es preciso in se rta r  e l segmento de tubo en e l 

mandril c ilin d rico  o prever un mandril c ilin d rico  en dos -  

partes separables. Además, la  in sta lació n  necesaria para - 

efectu ar industrialmente esta  operación es costosa.

La so lic ita n te  ha puesto a punto ahora un procedí 

15 miento y un dispositivo muy se n c illo s  que permiten r e a l i ­

zar lo s  ensanches deseados de manera muy regular, evitando 

a la  vez la  deformación por pandeo.

La s o lic ita n te  ha comprobado, en e fec to , que cuan 

do se provoca el ensanche de un segmento de tubo de mate— 

2o r ía  p lá s tic a  de pared delgada por compresión entre dos man 

d r ile s , e l pandeo del segmento de tubo se- in ic ia  siempre - 

en la  proximidad de los mandriles.

Este pandeo puede ser suprimido muy sencillam ente 

o considerablemente retardado gracias a la  u tiliz a c ió n  de 

25 mandriles que no sostienen interiorm ente e l segmento de tu 

bo mas que en la  proximidad inmediata de la s  partes a en­

sanchar. La operación de ensanche puede se r  realizada en­

tonces incluso por medio de mandriles cuya temperatura pue 

de ser notablemente in fe r io r  a la  temperatura de reblande- 

30 oimiento de la  materia p lá s tic a  y esto en ausencia de todo
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sostén ex te rio r  para el segmento de tubo.

E l invento concierne, pues, a un procedimiento -  

para ensanchar simultáneamente lo s  dos extremos de un seg 

mentó de tubo de materia p lá s tic a  de pared delgada evitan 

S do toda deformación, siendo realizado e l ensanche por in ­

troducción simultánea de dos mandriles en los extremos de 

dicho segmento de tubo, estando mantenidos dichos mandri­

le s  a una.temperatura in fe r io r .a  la  temperatura de reblan 

deoimiento de dicha materia p lá s tic a  y estando concebidos 

10 de manera que sostienen la  porción de pared del segmento 

tubular en la  proximidad de la s  partes a ensanchar.

La s o lic ita n te  ha comprobado todavía que se pue­

de mejorar la  re s is te n c ia  a la  deformación por pandeo de 

dicho segmento tubular durante la  operación de ensanche - 

15 cuando este  último e s tá  sostenido por una puesta bajo pre 

sión del volumen interno comprendido entre lo s  dos mandil 

le s  y e l  segmento de tubo mismo.

E l invento concierne igualmente a un dispositivo 

que conviene particularm ente para re a liz a r  e l procedimien 

20 to  citado y que se distingue de los ya conocidos por la  - 

configuración de los mandriles. .

E ste  dispositivo está  constituido por dos mandri 

le s  móviles dispuestos fren te a fre n te  a una d istan cia  su 

perior a. la  longitud del segmento de tubo a ensanchar, es 

25 tando previstos medios para aproximar simultáneamente d i­

chos mandriles de manera su fic ie n te  para provocar e l  ensmi 

che de dicho segmento de tubo. Estos mandriles incluyen -  

cada uno una zona cónica de entrada para e l  centrado del 

segmento de tubo,- un apoyo c ilin d r ic o  o ligeramente cóni­

co destinado a sostener e l segmento de tubo, una zona có-

-  <í —
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nica de absorción de la s  d ila tacio n es, una ranura de defor 

mación de borde que forma un ángulo-de 45 a 135R con la s  - 

generatrices del segmento de tubo a ensanchar y un tope.

La configuración del mandril conforme a l invento 

5 se exp lica  a continuación en d e ta lle  y con referen cia  a la  

figura 1 del dibujo anejo que es una v is ta  en corte de una 

forma precedente del mandril.

Como aparece en la  fig ura 1 , e l  mandril 1 está  — 

constituido por una zona cónica de entrada 3, por una por- 

10 ción c ilin d ric a  3, por una zona cónica de absorción de la s  

d ilataciones 4, por una ranura de formación de borde 5 y -  

por un tope 6. No es necesario en absoluto d escrib ir larga 

mente la  zona cónica de entrada del mandril. Basta solamen 

te  que óste tenga una conicidad su fic ien te  para perm itir - 

15 un centrado f á c i l  del segmento de tubo 7 durante la  aproxi 

nación de lo s  á t i le s  de ensanche.

E l apoyo de sostán 3 es , de p referencia , c il ín d r i 

co y tien e una longitud conprendida entre 1 y 10 mm. Este 

puede se r, s in  embargo, ligeramente cónico. Su diámetro mí 

20 nimo es t a l  que se obtiéne un lig ero  aprieto contra la  pa­

red del segmento de tubo. E l objeto de este  apoyo es muy 

inportante en e l marco del procedimiento que constituye e l 

objeto del invento, puesto que tien e  por finalid ad  so ste­

ner, durante la  operación de ensanche, la  porción de pared 

25 en la  cual es susceptible de in ic ia rs e  la  deformación por 

pandeo del segmento de tübo.

Como su nombre lo  indica, la  zona cónica de absor 

ción de d ila tació n  4 tiene por fin alid ad  compensar y reco­

ger el aumento del diámetro del segmento tubular debido a l 

30 calentamiento ejercido por e l  mandril. Conviene aquí seña-
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la r  que este  calentamiento no ha de se r  excesivo y que en 

todo caso la  temperatura de la  materia p lá s tic a  que oonsti 

tuye e l segmento de tu to  dehe permanecer por debajo de su 

punto de reblandecimiento. A sí, durante el ensanche de so¿

5 montos de tubo de policloruro de v in ilo  que tienen un gro­

sor de pared comprendido entre 0 ,2  y 1 mm., la  so lic ita n te  

p re fiere  u t i l iz a r  mandriles mantenidos a una temperatura -  

del orden de 602 C. La conicidad del cono de absorción de 

d ila tació n  4 no ha de se r , por consiguiente, muy acusada y 

10 no debe rebasar en todo caso SOR. La longitud de este  cono 

está  comprendida entre 1 y 10 mm.

E l ensanche de los extremos de segmento de tubo 7 

se re a liz a  por e l  encuentro de sus extremos con la  ranura 

de formación de borde 5 de cada mandril. Esta ranura forma 

15 un ángulo de 45 a 1352 con la s  g en eratrices del segmento -  

de tubo a ensanchar.

La elección  del ángulo óptimo depende de la  natu­

ra leza de la  m ateria p lá s tic a  que constituye e l  segmento -  

de tubo, de la  temperatura operativa y del ángulo de ensan 

So che a re a liz a r . La unión entre la  ranura de formación de -  

borde y e l  cono de absorción de d ilatación , está  c o n s titu i­

da por un lig ero  redondeado.

Con e l f in  de igualar lo s  deslizamientos de lo s  -  

dos extremos del segmento de tubo a ensanchar, cada mandril 

25 posee además un tope 6 de forma anular.

La carrera de lo s mandriles, que puede se r  manda­

da por cualquier medio conocido, e s tá  regulada de manera -  

que la  aproximación de los mandriles sea detenida cuando - 

los dos extremos del segmento de tubo a ensanchar entran -  

SO en contacto con lo s  topes de lo s  mandriles.

-  6 -



Además, se puede prever en los mandriles un canal 

no representado, que desemboca en la  parte plana del tron­

co de cono de entrada, con ob jeto  de perm itir la  puesta ba 

jo  presión interna del segmento de tubo durante la  opera­

ción de ensanche.

Igualmente, se puede prever uno o varios e ^ u ls o  

re s , no representados, que se enouentran al nivel de la  ra 

nura de formación de borde de cada mandril, con objeto de 

perm itir una separación automática de lo s  segmentos de tu ­

bo después de la  operación de ensanche en e l  momento del -  

retom o de los mandriles hacia su posición de reposo.

Según una variante conforme a l invento, se pueden 

u t il iz a r  mandriles cuyo apoyo de sostén, la  zona cónica de 

entrada y la  zona cónica de absorción de d ila tación  están 

calentadas y cuyas otras partes están  refrigeradas. En t a l  

mandril, que e stá  representado en la  figura 2 del dibujo -  

anejo, la  zona cónica de entrada 2, e l apoyo de sostén 3 y 

la  zona cónica de absorción de d ila tació n  4 están separa­

dos de lo s  otros elementos del mandril por una capa de un 

a isla n te  térmico 8. Las piezas 2, 3 y 4 son llevadas y man 

tenidas a la  temperatura de trab a jo  por un medio de caldeo 

cualquiera t a l  como, por ejemplo, una re s is te n c ia  e lé c t r i ­

ca 9 cuya alimentación de corriente 10 atrav iesa  la  capa -  

a is la n te  8. Por e l con trario , la s  otras partes del mandril 

están refrig erad as, por ejemplo, por circu lación  de un —  

flu ido refrig eran te en una cámara 11.

Todas'las partes con stitu tivas de lo s mandriles -  

están pulidas con e l  f in  de presentar la  menor re s is te n c ia  

posible a l deslizamiento de la  materia p lá s tic a .

E sta  so lic itu d , que corresponde a la  presentada -
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en Holanda, con iecha 8 de septiembre de 1965, bajo e l ná 

mero 651170S, se acoge a lo s b en e fic io s  del a rtícu lo  51 -  

del vigente Estatu to  sobre Propiedad In d u stria l.

NO T A

S Los puntos de invención, propia y nueva, que se -

presentan para que sean objeto de esta  so lic itu d  de Baten 

te  de Invención, en España, por "VEINTE años, son lo s  s i ­

guientes:

13. -  Procedimiento para ensanchar simultáneamen 

10 te  lo s  dos extremos de un segmento de tubo de m ateria —  

p lá s tic a  con pared delgada evitando toda deformación, ca­

racterizado porque dicho ensanchamiento se re a liz a  por in  

troduoción simultánea de dos mandriles en los extremos de 

dicho segmento de tubo, estando mantenidos dichos mandri- 

15 le s  a una temperatura in fe r io r  a la  temperatura de reblan 

decimiento de dicha m ateria p lá s tic a  y estando concebidos 

de manera que sostienen la  porción de pared del segmento 

tubular en la  proximidad de la s  partes a ensanchar.

33. -  Procedimiento para ensanchar simultáneamen 

20 te  lo s  dos extremos de un segmento de tubo de materia plás 

t i c a  con pared* delgada según la  reiv in d icación  1 , caracte 

rizado porque e l segmento de tubo está  sostenido además -  

durante la  operación de ensanchamiento por una puesta ba­

jo  presión del espacio interno comprendido entre lo s  dos 

25 mandriles y e l segmento de tubo mismo.

38. -  D ispositivo para re a liz a r  e l procedimiento 

que constituye el objeto de la s  reiv indicaciones 1 y 2, -
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constituido por dos mandriles móviles dispuestos fren te a 

frente a una.distancia superior a la  longitud del segmen­

to de tubo a ensanchar, estando previstos medios para —  

aproximar simultáneamente dichos mandriles de manera su fi 

c íen te para provocar e l ensanchamiento de dicho segmento 

de tubo, caracterizado porque lo s mandriles incluyen cada 

uno una zona cónica de entrada para e l centrado del seg­

mento de tubo, un apoyo c ilin d rico  o ligeramente cónico -  

para sostener e l  segmento de tubo, una zona cónica de ab­

sorción de d ila tac ió n , una.ranura de formación de borde -  

que forma un ángulo de 45 a 1358 con la s  generatrices del 

segmento de tubo a ensanchar, y un tope.

48. -  D ispositivo según la  reiv indicación  3, ca­

racterizado porque e l apoyo c ilin d rico  o ligeramente cóni 

co de los mandriles tien e una longitud comprendida entre 

1 y 10 mm.

58. -  D ispositivo según la  reiv indicación  3, ca­

racterizado porque e l cono de absorción de d ila tació n  de 

los mandriles tiene una conicidad de o a 208 y una longi­

tud de 1 a 10 mm.

68. -  D ispositivo según la  reivindicación 3, ca­

racterizado .porque cada mandril e s tá  equipado con uno o -  

varios expulsores que se encuentran a l nivel del fondo de 

la  ranura de formación de borde.

72. -  D ispositivo según la  reiv indicación  3, ca­

racterizado porque los mandriles están atravesados por — 

una conducción de puesta bajo presión que desemboca en el 

cono de centrado.

88. -  D ispositivo según la  reivindicación 3, ca­

racterizado porque la  zona cónica de entrada, e l apoyo de
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sostén y la  zona cónica de absorción de d ila tació n  de cada 

mandril están aislad os térmicamente de la s  otras partes y 

mantenidos a una temperatura superior a la  temperatura am­

biente pero in fe r io r  a la  de reblandecimiento de la  mate­

r ia  p lá s tic a  que constituye e l segmento de tubo a ensan­

char.

te  lo s dos extremos de un segmento de tubo de m ateria p lás 

t i c a  con pared delgada.

Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que ante­

cede, representado en e l dibujo que se acompaña y con lo s  

fin e s  que se han especificado.

E sta  Memoria oonsta de diez hojas e s c r ita s  a má­

quina por una sola de sus caras.

92. -  Procedimiento para ensanchar simultáneamen­

10MOR.
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