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WPROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE TUBOS DE
MATERIAL PLASTICO®
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MIEMORTIA DESCRIPTIVA

Lz presente invencién se refiere a wn procedimiento para
la obtencién de tubos de material pléstico, especialmente a

unos gue poseen la propiedad de contraerse bajo el efecto ca- -

E lorifico, hasta recuperer su primitivo dimensionado, 0 sea el

que tenfan en el =cto de su fabricacibn, = =« = = = = « = = =
La expresada propiedad viene empleéndose, entre otras
aplicaciones, para el recubrimiento de objetos con una a modo
de funda de materigl pléstico perfectamente adeptada, propor-
cionando una excelente proteccibén y, en ciertos casos, una
favorable presentacifne — = = = = = = = = - - - - - -----
Parg el anterior fin aplicativo, se febrican los tubos
con un didmetro mayor que los objetos a eﬁvolver, giendo
aquéllos sdaptados a éstos por calentamiento gl reducir su
diémetro por contracciln. Ordineriamente se emplean tubos
flexibles de espesor relativamente importante, lo cual pre-
cisa la aportacién de plestificentes en elevada proporcién,.
La presente invencidn se basa en factores inversos, 0 sea
partiendo de tubos de escaso espesor, con poca © ninguna apor=
tacidn de plastificantes. Este proceder requiere una téonica
digtinta en le obtencibén de los ‘tubos en cuestibén, en lo cual
ge halla el origen del nuevo procedimientos = = = = = = = = «
Bl citado procedimiento se caracterize por el hecho de
que un tuboe de material pléstico, con poce o ninguna gporta-
cién de plastificante y procedente de una boquilla extrusora,
68 introducido en una cémara en la que se halla un gas a ciere

ta presibn, la cual presién es igual a la de un gas que, por
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otra parte, es introducido en el propio tubo con sus exire-
mos cerrados, en orden & equilibrar tales presiones y mante-
ner invarigble el diémetro del tubo en el limite del estado
pléstico entendiéndose como tal el estado en que las macro=-
moléculas estén ya orientadas pero afin en forma no estabiliza
da, por lo que permiten 1igerﬁe deformaciones de la estructu-
ra cristelina sin llegar a romper los enlaces quimicos y man-
teniendo su poder de recuperacién, es decir una especie de
memoria que permite que, una vez deformads y estabilizada,
la materia "recuerda' la forma anterior a la estebilizacién,
T a ella retorna en uns cusntia muy préxime el dimensionado
primitivo.'Seguidamente se pasa eshe mismo tubo a través de
un anillo calibrador provisto de orificio cénico para permi-
tir-el expansionado diametral de aquel tubo al no existir
contrapresibn exterior, pssando a continuacién el tubo por
una fase de enfriado activo ara el estabilizado diametral,
teniendo lugar finalmente una operacién de presionado mecé-
nico para el tubo que es pasado por entre un juego de rodi-
llos que determinan su obturado y su aplanado, facilitando
su enrollado siguiente, log cuales rodillos ejercen funcidn
tractora del tubo para el anterior proceso que se desarrolla
on forma CONtinus. = = = = = m = o - - .- - --
Para facilitar la comprensién de las ideas expuestas,
dando a conocer al mismo tiempo diversos detelles de orden
constructivo, se describe seguidamente une forma de realiza=
‘elén de le presente invencibn, la cual, dado su £in primor-
dielmente ilustrativo, deberd ser interpretado como desﬁro-

vista de todo alecance limitativo respecto a la emplitud de
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la proteceién legal que se 80licita, = = = @ = = = = = - - -

La bogquille de une méquina extrusora suministra un fubo
de cloruro de polivinilo, el cual se lleva al estado pléstico
que se hs descrito. Este tubo possee escaso espesor y contiene
poeco, 0 ninglin, plastificentes = = = = = = = = = - =« - - -

Dicho tubo, en el citado estado pléstico, pasa a una cé-
mars Que contiene mn gas, preferentemeh'be aire, a ung cierta
presién., Por obfra perte, en el mismo tuboe se introduce tam=
biém un gas, asimismo aire, a igual presién que la de la cé- |
maras ello tiene por finalidad el obtener la invarisbilidad
diametral del tubo, el cual se hella cerrado por ambos extre-
mos, 0 sea en la mfguina extrusors y en su extremo enterior '
como se verd més adelante. cemmemceee .-

Ia citada igualdad de presiones se consigue mediante
un dispositivo compensador, dotado de aperatos indicadores
que cercioran de tal CircuUnstancit. = = = = @ = = = = = - -

A le selide de la cémara, el tube sigue POTr uUn cauce
rigido que desemboce en un enillo calibrador, el cual poses
un orifieio troncocénico de entrada nés reducida que la se-
lida, de modo que el ftubo se expansiona diametralmente en la
forma deseada, por existir aﬁn la presifn interior, = = - =

A continuacidén el tubo sigue un recorrido en el que
se mentiene su nuevo difdmetro que se estabiliza por medio
de un enfriado favorecido por un riego en agua fria. - - - =

El tubo pasa seguidemente por entre un juego de rodi=-
1llos, de meparacién graduable, que cumplen doble finalidad,

o sea la de gplanar y obturar el tubo, a medida que se va
arrollendo, y el de actuar como elemento_trae‘tor parg el dis~

currir del tubo desde su extrusién, de modo que todo el pro= -
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ceso se produce en forma continuae — = = = = = = = = - - -
Finalnente, el tubo es enrollado paera faciliter su alma-
ecenado, lo cual es factible en forme cémoda por el anterior
aplenado de que ha 8ido objetOe = = = = = = = = = = - o - -
El tubo de referencia, cuamndo es utilizado, se fracciona
en porciones &e longitud conveniente, dentro de las ocuales
gse introducen determinados articulos, a modo de funds con
holgure dimensional, Después se procede al calentado exbte-
rior de la funda, con aire caliente u ot medio, con lo
que el plésitico se contrae tendiendo a recuperar el didmetro
inicial de febricacién en el limite de su estado pléstico,
gquedando limitads al acoibn por el propio dimensionado del
articulo, de manera que el tubo se adapta exacteamente &l
contorno del mismo segtin sus diversas sinuosidades, siendo
susceptible de ser cerrado por uno o dos de sus extremos,
mediente soldadure u otro sistema adecuado, 0 bien dejarlo
ablierto a modo de manguitoe = = = = = e e -~
Como se comprende, el presente procedimiento permite
lograr tubos termo-retrictiles con matericles plésticos
carentes o con poco plastificante, 10 que reduce el coste;
ademés, la carencia de plastificante permite paredes de
espesores més reducidos y por presentar poca adherencias ha-
cla los calibradores permite la produccién en forma conti-
nua, contrariemente a lo que ocurre en los sistemas ordina-
rios en que la fabricacidén de tubos es interrumpida y pro-—

porciona tramos de TubOs = = = = = = « m w - - - w - -o-

Haebiendo descrito suficientemente las ceracteristicas,

ventajas y resalizaciln del procedimiento éegﬁn la presente
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invencién, debe hacerse constar, en resumen, que en la misma
éodrén introducirse cusntas varientes de detalle la experien-
cia y la préctica pusdan aconsejar, en cuento 2 dimensiones,
némero de elementos integrentes, materiales empleados en la
preparacibn de los mismos, y demés éircunstencias accesorias,

siempre que con ello no se desvirtie su esencialidad que es

la que se resume y concreta en las reivindiceciones que

N O T &

Se declaran de novedad y propiedad pare Espefia, sus terri-

torios y plazas de soberanis, las siguientes: = = = « « = = =

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento pars la obtencién de tubos de material
pléstico, especialmente con propledades termorretréciiles,
caracterizado por el hecho de que un tubo de materiel plés-
tico, con poco o ningén plastificante, proeedénte de la bo-
quilla de una méouina extrusora, s introducida en une chmara
en la que se halla un ges a cierta presién, la cusl presidn
es igual a la de un gas que, por'otra perte, es introducido
en el propio tubo cuyos extremos son obturados,_en orden a
oquilibrer tales presiones y mentener invarisble el didmetro
del tubo en el limite del estado pléstico, _p;sando seguide=~
mente este tubo & través de un enillo celibrador provisto de
orificio troncocénico dispuesto pars permitir el expansionado
diemetral de aquel tubo afin bajo preslén interior y sin con=-
trapresidn exterior, siguiendo por un conducto rigido en el
que 8¢ realiza el enfriado en forme nmctiva peare el estabilizo-

do del material pléstico, teniendo lugar finelmente une operaw
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cibn de prAesionado pere el tubo que pasa por entre un juego
de rodillos que determina su obtursdo y su gplanado, faci-
litendo el subsiguiente enrollado, de menera que los citados
rodillos ejercen ademés funcibn trasctora para sl avance
del tubo en todo el proceso en cuestibn, el cusl se deserro=-
lle con carécter CONtiNuG, = = = = = @ w = - - - oo -o=
2.~ "PROCEDIMIENTO PAR4A LA OBTENCION DE TUBOS DE MA-
TERIAL PLASTICQU, = = = = o o = o o o o e 0 0 o o e
Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
gsente memoria que consta de siete hojas, foliadas y mecano-

graflisdes por une sola de sus carad.
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