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PATENTE DE INVENCION
poxr VEINTE afiog

en Egpefia, a favor de Don Wilhelm Hegler, de necionalidad ale-
mana, residente en Bad Kissingen , Gothestr. 2 (Alemania);
cuya patente se refiers a:
YPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE TUBOS DE
PLASTICO CON PARED EXTERIOR RANURADA EN FORMA DE ANILILOS O
ESPIRALES",

MEMORIA DESCRIPTIVA

En el procedimiento de extrusidn por inyeccidn de tobe-
rag snulares, los tubos lisos de pléstico tienen la desventaja
de que pogséen uns pequefia resistencia a la compregion en los
vértices, siendo fécilmente comprensibles. Para alcanzar une
alta registencia deben tener un sensible espesor de pared.

Sin embargo, con grandes espesores de pared la flexibi-
1idaed del tubo (ya de por s{ pequefia) todavia disminuye, de
manera que tales tubos précticamente son tubos rigidos. Estos
defectos se pueden evitar con tubos de ranuras en forma de
anillos o espiral. Estos tubog tienen una resistencia a la
compresidn relativamente alta, con buena flexibilidad. Tales
tubos, previstos de renuras transversales, pueden ser fabrica-

dos por un procedimiento segin el cual, un tubo inyectado en
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une tobera amnuler, en estado todavia adetil y plédstico, puede
ser llevado al circufto de alimentacidn geparado, conducido
a las coquillas con ranuras transversales para darle forma
hueca y, por medio de presion exterior o interior, ser aspi-
rado en lag ranuras de lasg coquillas o presionado en las -mismas,
Egtos tubosg tienen la desventaja de que sus peredss interiores
no son lisas, sino que tienen ranuras transversalss, de modo
que tales tubos no pueden ser empleados para finesg en los que
se exije una pared interior lisa, por ejémplo, para las téc-
nicas de desagiie o para conductos de climatizacidn, ventile-
cién y transpofte. Tampoco pere tubos de presion son adecuados,
puds une variscidn de presidn en el interior del mismo origina
une variacidn en sentido longltudinal, Hay tembién tubos,
especialmente tubos de avenamiento de pléstico, que tienen en
le paresd exterior ranuras de refuerzo en forma anular o de
espiral, y une pared lisa; tales tubos tienen, en efecto, una
mayor resistencia & le compresidn que los tubos lisos y que
los tubos inyectados de plédstico, pero poséen sin embargo, una
pequefia flexibilidad, pués la ya pequefiz flexibilidad del tubo
liso ain puede disminuirse sensiblemente mediante las ranuras.

Bs sebido tembién que eupleando une doble tobera snuler,
se inyectan dos tubos de pléstico concéntricemente, pudiéndose
formar en el tubo interior ramuras longitudineleg que pre-—
sionan el tubo exterior. Estos tubos tienen, sin embargo, una
pequefia flexibilidad, menor que los tubos simples o lisos de
plédstico.

Objeto del invento, es el procedimiento de fabricacidn
de tubos de pléstico con pared exterior de ranuras en forme

enular o egplral longitudinal, y une pered interior lisa, en
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los cuales, las renuras transversales, contrerismente a los
tubos conocidos de tel especie, no estan colocadas en forma
mesive, sino que en elles se fabricea un tubo de ranuras
transversales hueces. Segin el invento, parse este fin se in-
yecten dos tubos concéntricos en une fase del trabajo, siendo
conducido el tubo exterior de forma conocidas, despuds de la
palide de la tobere euuler, al circulto seperado, para darle
forma hueca por cogquille con ranures transversales, y siendo
espirado en las ranuras transverseles de la coquille menciona-
da, mientras el tubo interior es eyaculado por uns tobera
dentro de lap gulas de coquilles, de forms que el tubo interior
1is0 acabado se coloca fuera del tubo exterior ranursdo. Pare
ello deben conducirse por separado las corrientes de pléstico
pare la alimentacidén de lae dos toberams anulares delante de’
les toberas anunlares que generan el tubo exterior, a fin de
poder alimentar las dos toberas anulareg uniformemente con el
pléstico. Tos mejores resultados se obtendrdn cuendo cadas una
de las toberas anuleres ses alimentada por un extrusionsdor
prople, de modo que les corrientes de pléstico puedan ser lle-
vaedeg, geparsdamente une de la oira, desde el comienzo. De
esto, resulte por un lado, que las dos corrientes de plédstico
podrén regularse independientemente une de otrae y, por otro
lado, que le pared externa y la interna pueden ser de materisl
diferente, por ejémplo, la pared exterior, de un material re-
letivemente duro que garantice le egtabilidad necesaria parea
resistir la presidn ejercids sobre los vértices, mientras que
la pered interior puede ser de un material suave y eléstico,
con lo que se garantiza una mayor flexibilidaed del tubo. Al

ser alimentadas ambas toberas anunlares por un mismo extru-
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sionador, las corrientes de plédstico -deberin gepararge premae
turemente, es decir, lo més lejos posible de la tobers enudar
que genera el tubo exterior, a fin de poder reguler las dos
corrientes lo més independientemente posible una de otra. En
este capo, sin embargo, la pared exterior y la interior del
tubo deberén ser del mismo materisl. Se obtlene por este
sigteme un tubo de pered interior lise, en el cual las Pre—
siones exteriores mecdnicas se neutreligen por medioc de la
bared exterior ondulada, de modo gque el tubo posde una gren
resistencia a la compresidn, mientras que el tubo interior
Puede ser de pared relativamente delgada, de formas que este
tubo también pede tener buena Fflexibilided.

En la ejecucidn, segin el procedimiento del invento, se-
le adecuademente el tubo exterior de la tobers anular, con
une velocidad mayor que la velocidad con que las coquillas se
desplazan en su gufa, mientras que el tubo interlor sele de
la tobera enuler con una velocidad que es igusl o menor que
la velocidad conque las coquilles se desplazen en su guia,

Con ello se puede asegurar que el tubo interior, en to-
das las posiclones en las cuales, en la parte exterior +tiene
rgnuras, ge coloca en la pared exterior y as{, en los sitios
en los que se efectiia esta colocacidn, tento ol material de la
pared exterior, como el de la pared interior, son suficiente-
mente pléstico como para que se efectie una unidén firms de
ampbos tubos. Por otra perte, el tubo interior puede mantenerse
para ello bajo una determinede tensidn de arrastre, con lo
cusl, este no desciende en el &rbol sntes del sndurecimiento,
recibiendo nuevamente la pered interior una ondulacidn trang-

versal.
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Si se usan los tubos como tubos de avenemiento o tubos
de irrigacidn, o para fineg parecidos, en cuye pared deben
preverse agujeros de entrada y salida, entonceg pueden pro-
ducirse en la pared interior ranurss transversgales de 1a
pared exterior, mientras las coquillas en las piezas antes
mencionades poséen las correspondientes escoteduras, de modo
que se producen en los fondos de las ondas elevaciones en
forme de tetones que presionan en lasg ranures longltudinales.
Egtas elevaciones en forma de tetones pueden ser cortadas
para producir las aberturas de entrada de agus.

Las ondas transeersales exteriores son en forma de es=—
piral, de modo que la herramienta puede ser conducide para el
corte del tetdn en espira. Pare ello, la pared del tubo puede
bacerse también en forma de une rosca de dog o mdg filetes
¥ segin el nimero de agujeros necesarios, por ejémplo, en un
tubo de dos espiras sd0lo pueden existir eberturas en une ra-
nure roscada.

Si un tubo fabricado segin el invento tlene que ser
liso en la parte exterior, entonces en uns pogterior fase de
trabajo se inyecta un tercer tubo exterilor liso. También
egte tubo exterior puede ser de un materiael flexible, como,
por ejémplo, el tubo interior, con lo que la flexibilidad del
tubo entero ge slters 1o menog posible.

Otra finslided de ests invento, es la de construlr un
dispositivo para la ejecucidn del procedimiento segin el ci-
tado invento. Para ello, se emplea un dispositivo de inyec=-
cién con dos toberas anulares, en donde la tobera que produce
el tubo interior se encuentra en una prolongacidén del mendril

de la tobera amular, y le que produce el tubo exterior estd
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colocada en esta prolongacidn, ¥ en donde la tobera anular
para la produccién del tubo exterior se eitda al prineipio
o fuera del guis de coquilla.

De egte modo, se coloce el tubo interior fijo en el
tubo exterior y soldedo con este, pudiendo despuée hacerse
une prolongacidén del mandril en la tobers que produce el tubo
interior, cuyo didmetro es lo més sproximado posible al did-
metro interior del tubo exterior ondulado, de modo gue por
medio de esta prolongacidén del mendril el tubo interior se
presiona en la matriz apoyado por el tubo exterior.

Si hey que usar un tubo de avenamiento con agujeros de
entrade y salida de agus, entonces les ranuras longitudinsles
de ls pared interior del tubo interior pueden producirse por
los correspondientes resaltes del mendril, presionando el tubo
exterior en log sitlos, en los cuales las plezas de las co-
guilles tengen eacotaduras. Si se elevs le tobers anular en el
tubo metélico para producir el tubo exterior en la gufa de
coquille, entonces la separacidén entre las toberas anulares y
el extrusionador es relativements grande.

A consecuencia de la aspiracidn del aire por las inmedia-
cioneg de las ranurag de les coquillas, circula sire perma—
nentemente a lo largo de este tubo y lo refrigera. Para evitar
que este tubo de pldstico se enfrie a le temperaturs de ablen-
demiento, estd provisto el citado tubo de une banda de caldeo
0 una envolture alsglade, especialmente de asbesto.

Ie figura 12, muestra un dispositivo para la ejecucién
del procedimiento segin el invento, en corte longitudinal, en
donde ambos tubos son fabricados del mismo material empleando

un sdlo extrusionador.
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le figure 28, miestra un dispositivo parecido, en el

cuel, ambas toberas estdn alimentadas por diferentes extru—
sionadores.

La figura 38, muestre un dispositivo para fabricar tubos
de grandee dimensgiones.

Ia figura 4%, muestra un tubo de plédstico Ffabricado
segin este procedimiento del invento, parte en vista, parte
con el forro exterior interrumpide y parte en corte.

Lag figuras 52 y 68, muestran en seccidn longitudinal y
tranversal un tubo de avenamiento fabricado segin el procedi-
miento del invento, con aberturas para la entrada de agua.

En el dispositivo segin figura 12, se encuentra en el
extremo -1- del extrusionador, un anillo de soporte =2- que di-
vide la corriente de pléstico -3- y la corriente interior -4-.
La corriente exterior sale del tubo liso de la tobers anular
-5-, cuyo mandril -6- estd provisto de une prolongacidn —~7—.
Este prolongacidén -7- lleva la segunda tobera —8-, cuyo mandril =9-
esté soportado por un segundo anillo soporte -10-; La tobera =8
¥ el mandril ~9=- estdn conformedos de tal modo que el tubo in-
terior es inyectado oblicuamente con un cierto éngulo contra el
tubo exterior estriado. En el mandril -9~ hay un alargemiento
~11~, cuyo diametro exterior corresponde al didmetro interior
deseado; es decir, el didmetro es algo més pequefio que la luz
de las coquillas, que corresponde al espesor del tubo fabricado.

El tubo liso que sale de la tobera ~5- llegs entre las
coquillag ~12- funcionando en sistema de cadena oruga. De lag
renuras -13- se espira el alre de la coquilla (en tanto que esta
se encuentra completamente cerrada) por medio de un conducto de

vac{o -15-. Por la depresidn representads en la figura, el tubo
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exterior antes liso es arragtredo dentro de las ranuras de la
coquille, Como se supone que dentro del tubo exterior existe
una presidn de aire normel, se han previsto en el anillo de
soporte =-2- los taladros -16- y en el mandril -6- los taladros
~17-, por medio de los cuales, como muestra la flechs ~18- ¥
le 1inea de trazos -19-, el amire puede fluir por ellos.
Medlente posteriores taladrog -20- en el mandril =9- y -21-,
en el anillo soporte =10-, tembién puede fluir eire del tubo
interior dentro del tubo exterior. La gula de coquillas -12-
no se representa ailsladamente porque las coquillas son guiedas,
como se gsabe, en forma de cadena de oruga. Si el tubo exterior

y el interior estén @oldedos firmemente después del ajuste de

"la prolongacidn del mendril -11=-, entonces las coquillas son

refrigeradas a la temperatura de solidificacién del pléstico,
y el tubo terminado sale de las coguillas ablertas seguldamente.
BEn lo disposicidn segin figura 28, las mismas piezes
estén previstas con iguales cifras de referencia que en la
disposicidn de la figura 18. De la disposicidn de la figura 18,
se diferencia aquella otrs en que el extremo =-22- del pléstico
que sale del primer extrusionador es conducido sobre el enillo
goporte ~23- de la tobera -5-, mientras que el que sale del
segundo extrusionador es conducido sobre una pleza de empalme
-24- y un teladro suplementario en el anillo soporte -23- como
flujo de pléstico interior de le tobera -8-. En todas las res-
tantes piezas coincide el dispositivo gsegin le figura 28, con
el disgpositivo de la figura 18,
En el dispositivo de la figura 32, los exitrusionadores
y los conductos no se representen. En este dispositivo el ma-

terial plédstico puede ser conducido, o de un extrusionador
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como en el dispésitivo de la figura 18, o de dos extrusiona-
dores como en el dispositivo segin la figura 282, Este dispo-
sitivo se diferencla del de las figuras 12 y 28, en que la
tobera ~26- para la fabricacidn del tubo exterior, no se
encuentre en el exterior, sino en el interior de la guia de
coquillas, Tel disposicidn es especialmente adecuada cuando
se trata de la fabricacidn de tubos de didmetro relativamente
grandes, mlentras que los dispositivos segin las figuras 18 y
22 son mas adecuados pers tubos de difmetros pequefios. Le to-
bera -26- y el mandril -27-correspondiente, estén equi confi-
guredos de tel menera que el pléstico que sale se inyecta con
un cierto éngulo en las remuras -28- de las coquilles -29-,
ayudendo asi a la formacién de ondas transversales. Ia aspira-
cién del aire de las ramuras por medio de le tobera de vacio
-30-, empieza en este caso en el lugar en que el pldstico es
inyectado para la formacidn del tubo exterior en las ranuras.
Al igual que en los dispositivos segin las figuras 18 y 28,
también aqui existe un anillo soporte -31- y le tobera —32- del
mandril -33- con la prolongacidn del mandril -34-, graciss a
lo cual el tubo interior presiona contra el estriado interior
del tubo exterior, solddndose asi con date.

Como ya se ha indicado, la aspiracidén del aire de las
ranuras -28- tlene por consecuencia que, de la parte izquierda,
por lag coquillas cerradas -29-, fluya aire a lo largo del tubo
-35-, 1o que puede conducir a una solidificacidn del pléstico
dentro del tubo -35-, dando lugar a molestias en el servicio
con peligro de explosidn. Por este motivo se rodea el tubo =35
con una banda de caldeo o ung capa sisglante de calor =36-. Egte

aislamiento del calor se fija por medio de una banda tensora —37-.



El tubo fabricado con los dispositivos segin las fi-
guras 1&, 28 y 38, puede inyectarse, si se desea, por el pro-
cedimiento conocido, en un tercer tubo suplementario exterior
ligo. Dicho tubo se represenia percialmente en corte en la

5. figure 42. Este tubo consta de un tubo interior liso -40~ de

ondas transversales, un tubo exterior ~41- y del tubo liso
exterior -42- presionado por arriba. El tubo -40- y el —42-
pueden ser de un meterial pléstico relativamente suave o
sléstico y de una pared relativamente delgada, porque ambos

10. tubos no admiten ningin esfuerzo mecénico el curvado, exten-
sién y aplastamiento. EL tubo -41-, por el contrario, tiene
pared de relativo espesor o es de un material relativemente
.duro, de modo que posée resistencis a la compresidn ¥y neutra—-
liza asi los esfuerzos mecdnicos. La figura 48, en coincidencis

15. con lasg figuras 12 y 32, muestra que, en un ftubo fabricado
segin el procedimiento del invento, las ranuras en forma de
espiral no estdn rellenss de materiel, sino que son huecas.

Iag figures 58 y 68, muestran en seccidn longitudinal y
transversal un tubo fabricado segin el procedimiento del

20. invento, con sbertures de entrada de agua. En la fabficacidn
de este tubo, las coquillas, en sus piezas saliente, muestren
escoteduras hacle el interior, de modo que el el fondo de les
ondas exterilores se producen elevaciones en forma de tetones.
En les pogiciones correspondiente, les prolongaciones del

25. mendril,~7~ en les figuras 12 y 28, o en el ~34- de le figura
38, tienen resaltes que presionan la pared del tubo interior
¥ exterior hacia afuerg hacléndolo en la parte interior de
las ranuras longitudinales. Fl tubo acebado en la coquille es

entonces conducido a une herremientas de corte, la cual corta
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las elevacioneé -45- en forma de tetones, es decir, separs
las piezes degerites y no sombreadas de la fig. 6&, de modo
que se producen as{ las asberituras -47- en los sitios en que
las renures exteriores -48- cruzan las ranuras interiores
longitudinales -46-. En la figure 58 se admite que las ranu-
ras exteriores transverseles tienen una egpirel de dos filetes,
de las cuales, sdlo los tetones estén cortados en cade dos fi-
letes de espiral. Si se desea una gran cantlidad de agujeros
de entrade de agua, 0 sea, una gran seccion transversal de
abertura totel, entonces, ldégicamente, también los fetones de
lag ranuras intermedias deben ser igualumente cortados, y
entonces se llevan en dog filetes de esplral las correspondienteg
herremientas de corte para el tubo.
- N 0O 7 A =

Se declaran como de novedad y propiedad para todo el

territorio espafiol, el contenido de las sigulentes

REIVINDICACIONES::

18.- Procedimiento y dispositivo para le fabricacidn de
tubos de pléstico con pared exterior ranurada en forma de
anillos o espirales, y en direccidn longitudinal, y paredes
interiores lisas, caracterizado porque en una fage se inyectan
dos tubos concéntricos y el tubo exterior, después de las sa-
1lide de laz tobers anular, se conduce al circuito paras darle
forma hueca en coquillas, guiado por ranuras transversalss,
aspiréndose por depresidn dentro de las ranuras transversales
de la coquilla, encontréndose el tubo interior lisc acabado
fuere del tubo.

28.- Procedimiento y dispositivo fera la fabricacidn de

tubos de pléstico con pared exterior ranurade en forme de
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anillos o espirsles, segin reivindicacidn primers, carecteri-
zado porque el tubo exterior sele con una velocidad de la to-
bera anulaer que es mayor que la velocidad con la cual las co-
quillas son conducidas en su guia, mientras que el tubo
interior sale de la tobera enular con una velocidad que es
iguel o menor que la que llevan las coquillas en su guia.
38,- Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de tubos de pléstico con pared exterior ranurade en forma de
anillos o espirasles, segin reivindicaclones 12 y 28, para la
febricacidn de un tubo de avensmiento con agujeros de entrade
de agua en los fondog de onda de la pared exterior, caracte-

rizado porque lasg ranuras longitudinales de la pared interior,

.y por medio de escotaduras en la perte de las coquillas, pre-

sionan en los fondos de las ondas las elevaciones en forma de
tetones en las ranures longitudineles, y estas elevacionss
en forma de tetones son cortadas despuds.

48.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacién
de tubos de plédstico con pered exterior ranuraeda en forma de
anillos o espirales, que cuente con un dispositivo para la
ejecucidn del procedimiento segin reivindicaciones 18, 2¢ y
32, ceracterizado porgue en une prolongacidn del mendril se
encuentre le tobera anular que produce el tubo exterior, y la
tobera anular que produce sl tubo interior.

58,~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
tubos de pléstico con pared exterior ranurada en forme de
anillos o espirales, segin reivindicacidén 42, caracterizado
porque embes toberss anulares estdn elimen tades por un extru—
sionador (fig. 18).

62.-~ Procedimiento y dispositivo para le fabricacidn de
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tubos de pléstico con pared exterior ranurada en forme de
anillos o espireles, segin reivindicacidn primera, caracte-
rizado porque estd constituido por dog extrusionadores, los
cueles alimentan una toberas anular cads uno (fig. 28).

7%.= Procedimiento y dispositivo paras le fabricacidén
de tubos de plédstico con pared exterior ranurade en forme de
enillos o espirales, segun reivindicaciones 42, 58 y 68,
caracterizado porque el mendril de la tobera anylar que pro~
duce el tubo interior tiene una prolongacidn, cuyo didmetro
se aproxima lo més posible al didmetro del tubo exterior on~
dulado.

88.~ Procedimiento y dispositivo para la febricacidn

. de tubos de pléstico con pared exterior ranurada en forma de

anillos o espirales, segin reivindicaciones 48 y 78, carac-
terigado porque el tubo metdlico que lleva le ‘tobera snular
pare la fabricacldén del tubo exterior, presiona en la guia
de la coquilla y estéd rodeado por una baende de celdeo o
envuelta, especielmente de agbesto, para aislamiento del ca-
lor.

92,- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION
DE IUBOS DE PLASTICO CON PARED EXTERIOR RANURADA EN FORMA DE
ANILIOS O ESPIRALES",

Todo ello, conforme se describe y reinvindica en la

presente Memoria Degcriptiva, que congta de CATORCE hojas,
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