P. - 52,911 |
S. 65/22 B

MEMORTA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCIONXN
formulada el 7 de septiembre de 1966, con el ng 330.954
. en
ESPARA
por VEINTE ailos .
a nombre de SOLVAY & CIE., enbidad belga, establecida en
33 Prince Albert; Ixelles-Bruselas, Bélgica, por: ‘
"PROGEDIMIENTO PARA BNSANCEAR STMULTANBALENTE IOS DOS EX- i
TREIDS DE UN SEGMENTO DE TUBO DU MATERIA PLASTICA CON BPA- .|
RED DELGADA" .= |

-

Bl presente invenbo concierne a un procedimiento
para ensanchar simulténesmente los dos ext:emos de un seg
mento de tubo de materia pléstica con pared delgada, asi
como & un dispositivo que conviene particulermente para -

5 su realizacién.

En numerosas eplicaciones de los segmentos de tu
bos de meteria plédstica que reguieren el montaje de cstos

"(,[]" segmontos entre si o con otros elementos y, especialmente,
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para produciy un embalaje cilindrico constituido de un ==
segmento de tubo de materia pléstica obbturado por dos ta-
pas, por ejemplo, de metal, es preciso previamente ensan~
char los dos extremos de los segméntos de tubo. En el ca-
so particular de los embalajes cilindricos, citado como -
ejemplo, este ensanche tiene por efecto facilitar el engas
te doble de las tapas con ayuda de las miquinas usuales -~-
utilizedas para la fabricacifn de cajas cilindricas meté-
licas. _

Bl procedimiento conviene igualmente para la «=--
unién por bridas de tubos delgados y largos para la reall
zacibén de fundas de ventilaeibén o de circulacién de f1di-
dos bajo pequefla presién.

Generaluente,lel ensanche de los extremos de los
segmentos de tubos metdlico se realiza en frio por intro-
duceidn brusca de dos mandriles de forma adecuada en los
extremos de 1os segmentos de tubo methlico. Es asi como -
se procede especialmente en el curso de la fabricacidn de
cajas cilindricas para realizar el ensanche necesario Daw
ra el enzaste de las bapas. Esta técnica 10 puede conve=~
nir, sin embargo, para ensanchar los extremos de sesmen-—-
tos de tubo de materia plistica con pared delgada, Dorque

dstos no presentan una resistencia a la compresién sufi--

ciente y son deteriorados por deiqrmacién poxr pandeo.

Otras diversas técnicas han sido ensayadas para
obtener el resultado aeséado pero ninguna de éstas da en-
bera s&misﬁaccién.‘

Asi, por ejemplo, se pueden calentar las partes
e ensanchar sobre mandriles caliemtes con objeto de ablan

darlas y luego.colocar los segﬁentos de tubos entre man--
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driles frios para conferirles por refrigeracién la forma -
deseada. Lsta técnica exige dos operaciones sucesivas y ~-
una transferencig de los segmentos del ‘tubo. No permite --
ademds mas que muy diffcilmente la obtencibén de un ensan--
che regular.

Seglin otra técniéa, se puede rodear el segmento -
de tubo de wn mandril cilindrico £rfo que evita el pandeo
vy realizar los ensanches por medio de mandriles calientes
o frios. Bs diffcil, sin embargo, automatizar esta opera--
cién po;éue es preciso insertar el segmento de tubo en el
mandril eilindrico o prever un mandril cilindrico en dos -
partes sepafables._Ademés, la instalacién necesaria para -
efectuar industrialménte;esta operacién es costosa.

La solicitante ha puesto a punto ahora un procedi
miento y un dispositivo muy sencillos que permibten reali-=-
zar los ensanches deseados de manera muy regular, evitando
& la vez la deformacién por pandeo. ‘

La solicitante ha comprobado, en efecto, que cuan
do 88 provoca el ensenche de un éegmanto de ﬁuho de mate--
ria pléstica de pared.delgada por compresién entre Gos man
driles, el pandeo del segmenbo dq tubo ég-inicia siempre =
en la proximidad de los nandriles. b

Este pandeo puede ser suprimido muy sencillamente
0 considerablemente retardado gracias a la ubilizacidn de
mandriles que no séstienen interiormente el segmento de tu
bo mas que en la proximided inmediata de las partes a en=-
sanchar. La operaciGn de ensanche puede sei realizada en=--
‘tonees incluso por medie de mandriles cuya temperatura pue
de ser notablemenbe inferior a la temperatura de reblande-

cimiento de la materia pldstica y esto en ausencia de todo
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sostén exterior para el segmento de tubo.

El invento concierne, pues, a wn procedimiento =
pera ensanchar simulténeamente los dos exbremos de un seg
mento de tubo de materia plistica de pared delgada eviten
do toda deformacidn, siendo realizago el ensanche por in-
troduceidn simultinea de dos mandriles en los exbremos de
dicho segmento de tubo, estande méﬁﬁenidos dichos mandri-
les a uﬁa,temperatura inferior & la temperatura de reblan
decimiento de dicha.materia pldsbica y estando concebidos
de maners qgetspstieﬁen la porcién de pared del seguento
tubular en la pgpoximidad de las partes a ensanchar.

La.sblicitahje ha comprobado todavia que se pue-
de mejorar la resistencia g la deformacibén por pandeo de
dicho segmentoffubular durante la operacién de ensanche -
cuando este Gltimo estd sostenido por una pueste bajo pre
sién del voluﬁen interno comprendido entre los dos mendri
les y el segmento de.tubo mismo.

Rl invén$0~concierne'igualmente a2 un dispositivo
que conviene particularmente péié realizar el procedimien
fo eitado y que se.distingue'de.lo y& conocidos por la -
configuracidn de los mandriles.

_Este dispositivo estd copstituido por dos mandri
les méviles dispuestos frente a frente a una distencia su
perior a la longitud del segmento de tubo a ensanchar, eg
tando previstos medios para aproximar simulbéneamente di-
c¢hos mandriles de manera sufieien’ce_bam provocar el ensan
chs de dicho segmento de tubo. Estos mandriles incluyen =-
cada uno unae zons. cdnica de entrada para el centbrado del
segmento de tubo,. un gpoyo cilindrico @ ligeramente cdni-

co destinado a-sostener el segmento de tubo, una zona cd-

. .
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nica de absorcién de las dilabaciones, una ranura de defor
macidn de borde que forma un dngulo-de 45 a 1352 con las =
generatrices del segmeﬁto de tubo a ensanchar y un tope.

La configuracién del mandril conforme al invento
se explica a continuacibn en detalle y con referencia a la
figura 1 del dibujo anejo que es una vista en corte de una
forse precedente del mandril.

Como aparece en la fizura 1, el mandril 1 egtd ==
constibuido por une zona cdnlicae de entrada 2, por una por-
cibn cilindrica 3, por una zona cdnica de absorcién de las
dilataciones 4, por una ranura de formacibn de borde 5 y -
por un tope 6. No es necesario en absoluto deseribir larga
mente la zoma cbnica de entrada del mandril. Basta solanen
te que éste tenga una conicidad suficiente bara permitir -
un centrado fhcil Gel segmento de tlibo 7 durante la aproxi
moién de los dbiles de ensanche.

ELl apoyo de sostén 3 es, de preferencim, cilindri
co y tiene una longitud comprendida entre 1 y 10 mm. Este
puede ser, sin embargo, ligeramente cénico. Su didmetro mi
nimo es tal que se obtiéne un ligero aprieto contra la pa-
red del segmento de tubd. 21 objeto de este apoyo es muy
importante en el marco del procedimiento que constituye el
objeto del invento, puesto que tiene por finalidad soste--
ner, duranté la operacién de ensanche, la porcidén de pared
en la cual es susceptible de iniciarse la deformacién por

pandeo del segmenbo de tubo.

Como su nombre lo indica, la zona cénica de absor
cidn de dilatacibén 4 tiene por finalidad compensar y reco-
ger el aumento del didmetro del segmento tubular debido al

calentamiento ¢jercido por el mandril. Conviene aquf sefla-
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lar que este celentamiento no ha de ser excesivo y que en
todo caso la tenmperatura de la materia pldstica que consti
tuye el segumento de tubo debe pemaanecer vor debajo de su
bunto de reblanfecimiento. Asi, duranie el ensanche de sej
nenbos de ftubo de policloruro de vinilo gue tienen un gro-
sor de pared comprendido entre 0,2 y 1 mm., la solicitunte
prefiere utilizar mandriles mantenidos a una temperabura -~
del orden de 608 C. La conicidad del cono de absorcidén de
dilatacifn 4 no ha de ser, por consizulente, muy acusada ¥y
no debe rebasar en todo caso R02. La longitud de este cono
estd comprendida entre 1 y 10 mi.

21 ensanche de los extremos de segmento de twho 7
se realiza por el encuentro de sus exbremos con la ranura
de formacidén de borde 5 de cada mandril. Esta ranura Lforma
un fngulo de 45 a 1352 con las generatrices del segmento -
de tubo a ensanchar.

La eleccidén Gel dngnlo Gpbimo depende de la natu-
raleza de la materia pléstica que constituye el seguento -
de tubo,rde la temperatura operative v del éngulo de ensan
che a realizar. Le unién entre la ranurs de formecién de -
borde ¥ el cono de absorcién de dilatacidn esté constibuil-
da por un ligero redondeado. .

Con el fin de igualar los deslizamientos de los -
dos extremos del segmenbto de tubo a ensanchar, cada mandril
posee ademés un tope 6 de forma enular,

La carrvera de los mandriles, que puede ser manda-
da por cuslquier medio conocido, -estd rejulada de menera =
que la aproximacién de los mandriles sea delenida cuando =
log dos extremos del segmento de tubo a ensanchar entran -

en conbacto con los topes de los mandriles.
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Mdemés, se puede prever en los mandriles un canal
no representado, que desemboca en la parte plana del tron-
co de cono de entrada; con objeto de permitir la puesta ba
jo presibn interna del segmento de tubo durante la opera--

cibén de ensanche.

Iguelmente, se puede prever uno o varios ex,pulso-\S
M

res, no representados, que se encuentran al nivel de la ra

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

permitir una separacibén automitica de los segmentos de tu-

bo después de la operacién de ensanche en el momento del ~
retorno de los mandriles bhacia su posicidén de reposo.

Seglin uns, variante conforme al invento, se pueden
utilizar mandriles cuyo apoyo de sostén, la zona cbnica de
entrada ¥ la zona cbnica de absorcidén de dilatacibn estén
calentadas y cuyas otras partes esgtén refrigeradas. En tal
mandril, que estd representado en la figura 2 del dibujo -
anejo, la zona cénica de entrada 2, el apoyo de sostén 3 y
la zona cénica de absorcidn de dilatacién 4 estén separa=«-
dos de los otros elementos del mandril por una cepa de un
aislante térmico 8. Las piezas 2, 3 y 4 son llevadas y man
tenides a la teumperatura de trabajo por un medio de caldeo
cualquiera tal como, por ejemplé, une resistencia eléctri-
ca 9 cuya alimentacidn de corriente 10 atraﬁiesa la capa =~
aislante 8. Por el contrario, 1&3 otras partes del mandril
estén refrigeradas, por ejemplo, por circulacién de un ===
fluido refrigerante en una cémara 1l.

Todas' las parbes constitutivas de los mandriles =
estén pulidas con el fin de presentar la menor resistencia
posible al deslizemiento de la maberia pléstica.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada =

—7-
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en Holands, con fecha 8 de septiembre de 1965, bajo el nd
mero 6511703, se acoge a los heneficios del articulo 5L -

del vigente Estatuto sobre Propiedad Indusbtrial,

NOTA

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se =~
bresentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencibn, en Espefia, por VEINIE afios, son los si--
Zuientes: » ‘

12, - Procedimiento para ensanchar simulténeamgg
te los dos extremos de un segmento de tubo de materig =--
pléstica con pared delgada evitando toda deformacibn, ca-
racterizado porque dicho ensanchamiento se realiza por in
troducecidn simulténea de dos mpandriles en los extremos de
dicho segmento de tubo, estando mantenidos dichos mandri-
les a una tgmperatgra inferior a la temperatura de reblan
decimiento de dicha materia plédstica y estando concebidos
de manera que sosﬁianap la porcidn de pared del seguento
tubnlar en la proximidad de las partes a ensanchar.

R2. - Procedimiento para ensanchar simulbténeamen
te los dos extremos de un segmento de tubo de materia plés
tica con pared delgada seglin la reivindicacién 1, -caracte
rizado porque- el segmento de bubo estd sosbenido ademis -
fdurante la operaciénfde ensanchamiento por una nuesta ha=
Jjo presién del espacio interno comprendido entre los dos
mendriles y el ‘segmento de tubo mismo.

32, = Dispositivo para_realizar el vrocedimiento

que constituye el objeto de las reivindicaciones 1 Ty 2, =

“'3:;



[

10

30

constituido por dos mandriles mbviles dispuestos frente a
frente a una distancia superior a la longitud del segmen-
to de tﬁbo a ensanchar, esbando previstos medios para ---
sprozimar simulténeamente dichos mandriles de menera sufi
ciente para provocar el ensanchamiento de dicho segmento
de tubo, caracterizado porque los mandriles incluyen cada
uno una 2zons odnica de entrade pera el centrado del seg--
mento de tubo, un apoyo cilindrico o ligeramente cénico -
para sosbener el'segmento de tubo, una zona cénica de ab-
soreidén de dilatacidn, una ranura de formacién de horde =
que forre un éngunlo de 45 a 1352 con las generatrices del
segmento de tubo a ensenchar, y un tope.

42, - Dispositivo seglin la reivindicacién 3, ca-
racterizade porque el apoyo cilindrico o ligeramente cbni
co de los mandriles tiene una longitud comprendida entre
1y 10 mm,

52. - Dispositivo seglin la reivindicacién 3; ca=
racterizado porque sl cono de absorcidn de dilatbacidén de
los nandriles tiene una conicidad de 0 a 202 y una longi-
tud de 1 a 10 mm.

62. - Dispositive segln la reivindicacién &, ca=
racterizado.porque cade mandril esté equipado con uno o -
varios expulsores que se encuenbran al nivel del fondo de
la ranura de formacidn de horde.

72. = Dispositivo segln la reivindicacién 3, ca~
racterizado porque los mendriles estdn atravesados por -=
una conduccién de puesta bajo presibén que desemboca en el
cono de cenbrado.

8%. = Dispositivo segln la reivindicacién 3, ca=
racterizado porque la zona clnica de entrada, el apoyo de
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sostén y la zona cbénica de absorcibn de dilatacién de cada
pandril estén aislados térmicamente de las obras partes y

pmentenidos a una temperatura superior a la temperatura am-

“biente pero inferior a lo de reblandecimiento de la mate--

ria pléstica que constituye el segmenbo de tubo a ensan===
chaTe '

919, - Procedimiento para ensanchar simulbéneanen-
te los dos exbremos de un segmento de tubo de materia plés
tica con pared delgada.

Tal y como se ha describo en la lMemoria que ante=
cede, representado en el dibujo que se acompafla y con los
fines que se han especificado.

Bsta lemoria consta de diez hojas escritas a mi-

quina por ung sola de sus caras.

Madrid, :3001]9& | .




e e i

mrtr : -
OTYLY % OIE. I
E ;  ad
oy st G
ey g o Ve i

[ ol

2

» .
4 Y

T

4'@3
sl

£, 0 R Y S B

Fig.1

M aaT Lt

ST R 3 S WL T BT RIS R

P

T TR TR T

R T




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



