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MELORIA TIESCRIPUTIVA

Ta presente invencidén se contrce, tal como indi-
ca su enunciado, a un procedimienfo para la fabricacidn
de tubos de resina sintética, especialmente a unos dota-
dos de caracteristicas Ge retractibilidad, ed decir que una
vez extruidos g conformados a un didmetro determinado, son
susceptibles, bajo la aceidn del calor, de reducir su did-

MOEYOe ™ o= m on o= m o oo o o ow " o wm o e e e e e e e we e e e e W

Los muebles, adornos exteriores, accesorios, etc.
que tengan como producto bdsico el tubo metdlico deben so=
meterse a tratamientos superficiales que impidan su oxida~
cidn, a la par que le confieran el aspecto exterior adecus—
do al fin a que se destinan, habiéndose logrado resultados
altenente satisfactorios a base de recubrirles de una fun-
da de material termopldstico que por calentamiento se di-
lata, y en estas condiciones enfunda al tubo contraydéndose
al recuperar la temperatura ambiente y quedando adaptado sobre
el mismo, £i bien cuando las longitudes a enfundar sobrepa-
san ciertos walores, o el tubo ha sido curvado segin formas
wés o menos complicadas, se dificulte considerablemente di-
cho enfundamiento, a la par que pueden desarrollarse arru-
gas en la contracecidn de la funda, por cuyo motivo tal sis-
tema de recubrimiento no se desarrolld en la uagnitud que

erg (e eSpPeYals = = = = = = = = - - - - - - - T

Para obviar los apuntados inconvenientes, a la par
que pogibilitar nuevas aplicaciones para el enfundado me-

diente tubos de resinas sintéticas, se pensd en el emleo



5

10.

15.

20.

25.

de tubos que fueran redrdctiles, es decir tubos que fabfi-
cados en resinas sintéticas pldsticas presentan la carac-
teristica de sufrir una considerable reduccién de didmetro
al ser sometidos a calentamiento. Tal daracteristica, ya
conocida, es debida a que despudés de la fabricacidn del
tubo, generalmente por extrusidn, se le somete a una ex-
pansidén radial que origina una deformacién macromolecular
la cual desaparece posterio;mente al alcanzarse una tem-
peratura préxima 2 la que se ha efectuado dicha expansidn,
contrayéndose entonces hasta un didmetro considerablemen—

te dinferior. = — w - .- - m - e . o - o .- - e oo we -

; Con el procedimiento de invencidn se obiiene en
forma continua tubo de caracteristicas retrdctiles, arrolla-
ble sobre si mismo, o troceable segin demanda, con el que

se cubren totalmente los objetivos propuestos. = = = - - ~

Egencialmente se caracteriza el procedimiento
de invencidn porque partiendo de una resina sintdtice, como
pueden ser el cloruro de polivinilo, o el cloruro de polivi-
nilideno se extruye un tubo de didmetro reducido como pri-
mere fase del procedimiento; seguidemente, como segunda fa-
se, se le somete a una expansidn radial que puede alcanzar |
varies veces el valor del didmetro de extrusidn, adelgazén;
dose en proporcidn similar al espesor de sus paredes, efec-
tudndose en esta fase el proceso de deformacidén macromolecu=
lar ya ei%adoj como tercera fase se efectla une refrigere-
cidn del tubo ya expansionado para efectuar la fijacidn de
la estructura macromolecular deformada; como cuarta fase

del procedimiento se efectia el calibrado diametral; como
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quinta y Gltima fase del proceso, al tiempo que'prosigue
su Pfefrigeracidén por embiente, se procede a una serie de
operaciones ailsladas o en combinacién, que resultan de la
aplicacidn & que se destine el tubo, comprendiendo entre
ellas el arrollado, aplanado o no, el serigrafiado, el

trepado longitudinal, y el troceado transvergal. - - - = ~

Para efectuar la expansidn radial del tubo re-
cien extruido se prevén dos variantes; someter el tubo, en
proceso continuo y en csliente al paso por una cdmara cdni-
ca de vacio, en tanto permsnece la presidn atmosférica en
el interior del tubo, o bien, obligindole a discurrir, en

caliente, sobre un macho cbnico inmévil, = = = = = = = « -

Bn io gue respecta a la fase de refrigeracidn se
prevé que se efectia por accidn de un fldido, agua, ailbe,
ete., exterlor, pudiendo coincidir, o no, en parte con la

fase de expansidn radiol. = = = = = = = = = = = = - - = - .

Para facilitar la comprensidn de cuanto antecede,
dando a conocer simultdneamente diversos detalles de or=
den constructivo, seguidamente se hace referencia e la 1lé-
mina de dibujos que acompafia a esta meworia, en la que se
exponen dos ejemplos de realizacidn, entre los wuchos que,
de acuerdo con la invencién podrian describirse, por cu-
yo wotivo, dado su fin meramente ilusirativo, debe ser
considerada como desprovista de todo cardcter limitativo
respecto al alcance de la proteccidn que se receba. En los

Aibujoss = = = = = = = - = - - e e e e e e - -

Figura 1, representa esquemiticaitente el proceso
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Ge fabricacidn a base de expansidn radial por vacios - - - -

Figura 2, representa eSQueméticémente el proceso

de fabricacidén con expansidén radial por macho cdnico, = = =

En dichas figuras pueden verse la boquilla de ex-
trusién 1, y el macho de extrusidn 2, la cdmara cénica de
expansién y refrigeracidn 3 en el proceso de la figura 1, ¥
el macho de expanwidn radial 4 y cdmara de refrigeracidn 5
en la variante de la figura 2, distinguiéndose en ambas va-

riantes el calibrador Be = = = = = = = cm - . . . . ==

En la variante de la figura 1, el tubo recien ex-
trufdo 7 de didmetro d es arrastrado hacia el interior de
la cdmara cdnica de eipansidn y refrigeracidn 3 en la que,
a la par que se efectia el vacio, se desarrolla en la misma
el comienzo de la accibn refrigeradora de un fluido exterior,
aire, agua, etc., existiendo a la salida de dicha cémara 3
el calibrador 6 que fije definitivamente el didmetro D del

tubo ya expansionado 8. = = = - = - - - - . e - - e~ -

En la variante de la figura 2 existe un macho 4 in-
névil, sobre el cusl discurre el tubo 7 caliente expansiondn-
dose y efectudndose su calibrado & la entrada de la cédmara 5,
en la que, en el ejemplo, existe una corriente de agua en
contacto directo con el tubo, imposibilitdndose pérdidas de
aquélla por la Presencia del calibrado 6 en un exiremo y de

una junta 9 en el otro. = = = = = - m - - - i R

Tanto en una como en otra variante la expansidn
radial del tubo 7 se efectla en callente sufriendo dicho tubo

’ b
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7 la ya citade deformacidn macromolecular, que se fija
por la subsiguiente accidn refrigeradora, recuperdndose
vosteriorpente un didmetro prdéximo al primitivo por calen-
tamiento, lo cual encuentra, a&eﬁés de las aplicaciones ya
citadas, otra importentisima en el msellado de circultos
eléct;icos precintado de tapones de botella, pues se com—
prende que enfundando parte del tapdn y del cuello de la
botella con una porcidn de tubo 8 de didmetro D resulian-
te después de la expansidn, y calenidndose poateriormente,
al tener éste tendencia a recuperar su didmetro primitivo
4, congiderablemente inferior al del tapdn y cuello de
botella, se efectuard sobre estos la perfecta adaptacidn
de una a modo de funda que se aplicard incluso sobre la
cera superior del tapdn, formendo una aleta anular. Prove-

yendo a la funda de dos lineas de trepado se establecen con

‘ello dos lineas de debilitamiento que fmcilitan la rotura

del precinto por parte del usuario. = = = = = = = = = = = =

Haobiendo descrito suficientemente las caracteris-
ticas, ventajas y desarrollo del procedimiento pera fabrica-
clén de tubos, que constituye el objeto de la presehte in-
vencidén, debe hacerse consiar, en resumen, que en el mismo
podrdn introducirse cuantas veriantes de detalle, rcferen-
tes a materiales, nlmero de operaciones, orden de ejecu-
cién y demds variantes accesorias, la experiencia y la préc-
tica Puedan aconsejar, siempre que no afecten a su esen-
cielidad, que es la que se concreta en la primera delas

reivindlicaciones que Sizsuen, = = = = = = = = w = = = = = -
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Se declaran de novedad y propiedad para Espaiia
v todos sus territorios y plazas de soberania, las si-

guienteg: — = =« = = = — - & - &« -~ = - - - . -

REIVINDICACIORES

l.- Procedimiento para la fabricacidn de tubos
de resina sintética, caracterizado porque, como primera
fase del proceso, se extruye en forms tubular una resina
gibhtética, tal como el cloruro de polivinilideno o el de
polivinilo, sometiéndose el tubo asi obtenio, como segunda
fase del proceso, a una expansidn radial; como tercera
fase a una accidn refrigeradora; como cuarta fase a un ca-
librado diametral; y, finalmente, como quinta fase del pro-
cego al tiempo que prosigue su refrigeracidn por ambiente,
a una serie de operaoiones sisladas o en combinacidn, que
resultan de la aplicacidn a que se destine el tubo, com-
prendiendo entre ellas el arrollado aplanado o no, el seri-

grafiado, el trepado longitudinal, y el troceado transversal.

2.- Procedimiento para la fabricacidn de tubos de
resina sintética, segin la reivindicacidn anterior, carac-
terizado porque la expansidn radial del tubo extruido, se
efectla sometiéndolo en proceso continuo a la aceidn de
une cdmara odnica de vaclo, en tanto prosigue la presidn
atmosférica en el interior del tubo, la cual origina di-

cha expansifie = = = = = = = = & - - .- ——— e e . -

3.~ Procediniento para la fabricacidn de tubos de

resina sintética, segin la primera reivindicacidn, caracte-
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rizado vorgue la expansidn radial del tubo se lleva a cabo
por accidn de un macho ednico inmdvil, sobre el que en
sentido creciente discurre el tubo recién extruido, antes

de su refrigeracifne = = = = = = = 0 - - .- - - - -

o 4 .- Procedimiento para la fabricacidn de tubos de
resina sintética, segin la primers reivindicacidm, carac—
terizado porque la accidn refrigeradora sobre el tubo se
lleva a cebo por medio de un fluido exberior, actuante so-

bhre el tubde = = = = = = = = = « = = - e o e e o = =

5.= Procedimiento parz la fabricacidén de tubos
de resina sintética, segin la primers reivindicacidn, ca-
racterizado porque la accidn refrigeradora se desarrolla

similténeanmente a la expansidn radial del tubo en fabrica-

6,~-"PROCEDILIENTC PARA LA FABRICACION DE TUROS
DE RESINA SINTETICAY, = = = = = o = = = = o =t e = = = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria, que consta de ocho hojas, foliadas y me-
canografiadas por una sola de sus ceras, y de una lduina

de dibujos que la llustran.

yapRID, 31 EWE.1969°
p. A  I4 CURELL SUROL
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