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MEMORTIA DESCRIPTIVA
Sobre:
" METODO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE UN TUBO PLAS-
TICO TRANSVERSAL O HELICOIDALMSNTE RANURADO, CON UNA PARED

THTERNA LISA *

- e e . e

Solicitante: La Compafiia holandesa: ILDUSTRIELE ONDERNEMING

WAVIN, N. V., con domicilio en Hindelman 251,

ZWOLLE, Holanda.
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BEste invencidén se releciona con un método de fabri-
cacibn de un tubo pldstico provisto de una pared interna lisa
y de ranuras transverssles o helicoidales en su lado éxterior.

Tal nétodo, en virtud del cual sobre el lado exter-
no de un tubo liso se enrolla y fija una seccidn maciza me-
diante soldadura, de manera que se forme un tubo interior liso
vy de ranuras transversales en su lado exterior, es de por si
conocldo. Sin embargo, para los tubos obtenidos de estg mane-
ra su requiere bastante materia prima.

Un objeto de la invencidn es proporciouar un método
para la fabricacibn de un perfeccionado tubo pldstico provis—
%0 de una pared interna lisa y de ranuras transversales ca el
lado exterior.

El método segfn la invencidn se caracteriza porgue
sobre el lado externo de un tubo interior pldstico, provisto
de una pared interna lisa, se dispone una seccidnrzhueca gque
eonstifuye un perfil transversal o helicoidsl, cuyo perfil
estd por lo menos locelmente conectado al tubo interno plds—
tico. ‘

Ia seccidn que constituye el perfil transversal o
helicoidal consiste preferiblemente en un tubo plistico de
pared delgada y preformado, provisto de ranuras transversales
0 helicoidales.

El tubo interno se conecta preferiblemente mediante
goldadura por puntos al tubo provisto de ranuras transversales
0 helicoidales, aungue también pueden obtenerse buenos resul-
tados mediante encolado.

Ta invencidn se relaciona también con un tubo inter-
no plastico provisto de una pared interng lisa, que en su lado

externo lleva una seccidn interiormente hueca y que constituye
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unas ranuras transversales o helicoidales, cuya seccidn eg-
t4 por lo menos localmente conectada a un tubo pldstico liso
interno.

Finelmente, 1la invencidn se relaciona con una ins—
talacidén pars realizar el método segin aquélla y que congis-
te en un dispositivo para transportar y guiar un tubo de pared
interna lisa y un tubo provisto de ranuras transversales o
helicoidales, y en un medio de conexidn de dichos tubos que
funciona en la zona de los huecos ondulantes del tubo provis-
to de ranuras transversales o helicoidales.

El dispositivo destinado a transportar y guiar al
tubo provisto de ranuras transversales consiste ventajosamente
en una tuerca hueca y giratoria que estd conectada por 1o me-
nos a un racor provisto en sus extremos de un miembro calen-—
table conector de los tubos y que es radialmente desplazable
hacig el interior, cooperando con medios accionadores, tales
como ung leva, dispuestos en una anilla estacionaria, para el
movimiento de un racor.

De esta maners, el pldstico del tubo dotado de ra-
nuras transversales o helicoidales puede conectarse facilmente,
por ejemplo soldarse, al adyacente tubo interno liso en la zo-
ng de un hueco del tubo provisto de dichas ranuras, por medio
de un miembro calentable soldador o plastificador, como un pa-
sador, 0 bieh puede presionarse material de dicho tubo dotado
de ranuras en una cavidad dispuesta en la pared del tubo in-
terno de pared interior lisa.

Seguidamente se aclarard la invencidn con referencia
al dibujo, en el que se represente una versidén de la invencidn,
exponiéndose a lo largo de la descripeién varios detalles de

ventajosa aplicacién.
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En el dibujo:

Las Figuras 1 y 1a muestran una seceidn de un tubo
interno dotado de pared interna lisa, y de un tubo provisto
de renuras transversales fijado a aquél,

La Figura 2 es un dispositivo para conectar fijamnen-
te el tubo de ranuras transversales al tubo interno liso, en
el que estéd el miembro moldador; y

Las Figuras 3, 4 y 5 son secciones de una versién
modificada de este dispositivo.

Para la fabricacidn de un tubo como el representado
en la Figura 1, con una pared interns lisa y con ranuras trans-
veitsales en su lado externo, se desliza un fubo 2 dotado de ra-
nuras transversales sobre el tubo interno 1 provisto de pared
interns lisa, correspondiendo el didmetro minimo interno del
tubo 2 sustancialmente al didmetro externo del tubo plédstico 9.
El didmetro minimo del tubo 2 se encuentra en la zona de los
huecos 3.

Para fijar el tubo 2 al tubo interno 1, se suelda
o0 conecta en la zonag de los huecos 3 al mismo, obteniéndose
asi los puntos de fijacidn 4. No es necesario soldar o conec-
tar cada hueco ondulante al tubo intermo 1, pero en la practica
se hard asi, sobre todo teniendo en cuenta que con frecuencia
deberd cortarse el tubo terminado en una longitud determinada,
de manera que, en el caso en que no se asegure cada hueco ondu-
lante al tubo de ranuras transversales, podria soltarse en cier-
tos puntos respecto al tubo interno.

Para interconectar los tubos 1 y 2 puede usarse cual-
quier herramients deseads de soldadura o plastificacidn.

Sin embargo, como se demuestra en la Figura 1a, cuan-

do se empleen dos plisticos diferentes para los tubos 2 y 1,
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no puede realizarse ningung conexidn soldada, eun cuyo caso

es necesario aplicar un método diferente de fijacién. Esta se
efectlla preferiblemente mediante presidn, por ejemplo con un
pasador calentado, aplicada al material pldstico 4a desde el
lado exterior del tubo 2, introduciéndolo en una cavidad 4b de
la pared interna del tubo liso 1, cuya cavidad ha sido simultd-
neamente formada.

La fijacidn por soldadura (o plastificacidén de los
tubos) puede efectuarse muy eficientemente por medio de un dis-
positivo como el representado en las Piguras 2 y 3. Este dispo-
sitivo consta de un armezdén 6 que sostiene a una snilla estacio-
naria 7, en la que mediaunte un cojinete de bolas 8§ se asegura
una tuercs giratoria 9, que sirve de miembro de guia para el tu-
bo 2. La pared interna 10 de la tuerca 9 estd dotada de un per-
fil que corresponde al perfil del tubo 2 usado. Fijamente asegu~
rados g la tuerca giratoria 9, se encuentran los miembros de co-
nexidén de los tubos en forma de pasadores calentables 11 de sol-
dadura o plastificacidn. Estos pasadores de soldadura 11 se dis-
ponen en unos racores 12 radislmente desplazables que sostienen
ung cabeza 13. Se disponen unas levas accionadoras 14 en la ani-
lla estacionaria 7 para desplazar los racores 12. Debe destacar~
ge que en la Figura 2 los pasadores de soldadura 11 estdn repre-
gentados en una posicidn inmediatamente por encima del hueco del
tubo pléstico.

El dispositivo funcions como sigue: Se introduce en
la parte pertfilada 10 de la tuerca giratoria 9 un tubo 2 dotado
de ranuras transversales, configurado en ung miguina de moldeo
de tubos, tal como un extrusionador, acciondndose la tuerca gi-
ratoria ventajosamente, a través de ruedas de engranaje, median-

te la mdquina de moldeo de tubos, con lo que se consigue un pro-
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ceso sincronizado. La tuerca 9 con el racor mévil 12, la ca-
beza 13 y el miembro calentable coneoctor de los tubos cons-—
titufdo popél miembro soldador 11 en forma de pasadores, gi-
ran hasta que ié cabeza 13 encuentra a la leva acclounadora
14, con lo que el racor 12 desciende y el pasador de solda-
dura calentado deforma pldsticamente la pared del tubo 2 de
ranuras transversales y la pared del tubo 1 de pared inter-
ng lisa. Cuando ambos tubos 2 y 1 son del mismo material, se
funden en la zone del punto de contacto 4. Cuando ambos mate~
riales son diferentes, por ejemplo cloruro de polivinilo pa-
ra el tubo imterno y polietileno para el otro, parie de éste
filtimo se presiona al interior de la cavidad formada por cl
pasador de soldadura 11 en la pared del tubo interno de clo-
ruro de polivinilo, donde el material embutido hace de medio
de fijacidn; para asegurar la retraccidén del racor 12, éste
es presionado a resorte (15).

Las Figuras 4 y 5 representan otra versidn en la
que también se dispone un armazén con ung tuerca giratorie
9 que sirve de miembro de gufa para los tubos. Ia pared inter-
na 10 de la tuerca 9 tiene un perfil que corresponde al del
tubo 2 de ranuras helicoidales. Esta tuerca estd conectada a
un disco 17 provisto de una rendija no circular 16. En esta
rendija puede moverse una proyeccidén 18 conectada a un racor
estacionario 12'. Cuando se girs la tuerca 9, el disco 17 se-
ré arrastrado también con ella, con lo que también la proyec-
cibn 18 conectada al racor es gulada en la rendija 16. Al obje-
jo de hacer descender al racor 12', la rendija 16 presenta ung
parte no circular 19. Debido al efecto de esta parte no circu-
lar 19, el racor 12' serd descendido y mediante el pasador de

soldadura 11 la pared del tubo ranurado serd plastificada y
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deformada enresa zona, de maners que el material del tubo 2
se funde con la pared del tubo 1 § es embutido en ella.

El tubo de pared interna lise y partes sglientes
internas huecas que constituyen las muescas internas obteni-
das de esta manera, es especilalmente wentajoso por cuando
pueden fabricarse tubos pldsticos de gran didmetro, al tiem-
PO que se economizan materias primas, ya que, debido a la
combinacidn de wn tubo de ranuras transversales o helicoida-
les y un tubo interno de pared interior lisa, basta con un
espesor de pared mucho menor,

Debe desiacarse gque, en lugar de un tubo con ranu-
ras transversales, es posible disponer también secciones -
huecas sueltas en el tubo mientras se forman dichas ranuras,
solddndose cada seccidn al tubo interno de pared interior
lisa.

Este Gltimo tubo puede transportarse, por ejemplo,
simultdneamente con el de ranuras transversales o helicoida~
les mediante rodillos, o bien puede extrusionarse.

N 0O T A

Le Patente de Invencidn, que se solicita por
veinte aflos, para Espalia, de acuerdo con la vigente Legis-
lacién, deberd recaer sobre: "METCDO Y DISPOSITIVO PARA IA
FABRICACIOIi DZ UN TUBO PLASTICO TRANSVERSAL O HELICOIDALMEN-
TE RANURADO, CON UNA PARED IKTuRKA LISAY, coh Prioridad de
la Solicitud de Patente en Holanda n® 6813975, del 30 de
Setiembre de 1968, segin las caracteristicas esenciales de

las siguientes:

REIVINDICACIONES

18 .~ Método para la fabricacidén de un tubo plas-

tico transversal o helicoidalmente ranurado, con ung pared
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interna lisa, caracterizado porque se dispone wne seccidn
hueca, que constituye una pieza transversal o helicoidal-
mente perfilada, sobre el lado exterior de un tubo pléstico
provisto de una pared interna lisa, cuyo perfilado se co-
necta por lo menos localmente al tubo interno plistico.

28 .~ Método pars la fabricacidn de un tubo plés-
tlco transversal o helicoidalmente ranurado, con una pared
interna lisa, segln la reivindicacibn 18, carascterizado -
porque la seccidn hueca que constituye el perfiladec trans-
versal o helicoidal consiste en un tubo provisto de ranu=-
ras transversales o helicoidales.,

38,.~ Método paras la fabricacidn de un tubo plds-
tico trangversal o helicoidalmente ranurado, con una pared
interna lisa, seg@n las reivindicaciones 1 § 2, caracteriza-
do porque el punto de fijacidn del tubo provisto de ranuras
transversales ¢ helicoidales con el tubo interno consiste
en una junta pldstica soldada, embutiéndose material del
tubo de ramuras transversales o helicoidales en ung cavi-
dad de lg pared del tubo interno.

g,- Método para la fabricacibén de un tubo plés-
tico fransversal o helicoidalmente ranuvrado, con una pared
interna lisa, caracterizado porgue en su lado externo lleva
una seccidn, hueca por su interior y que constituye unas
ranvras transversales o helicoidales, conectédndose esta
seccibn por lo menos localmente al tubo pldstico liso.

58~ Método para la fabricacibn de un tubo plds-
tico transversal o helicoidalmente ranuraedo, con ung pared
interna lisa, seghin le reivindicacidn 48, caracterizado

porque el punto de fijacidn se forma mediante soldadura

por puntos.
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68,~ Método para la fabricacidén de un tubo plés-
tico transversal o helicoidalmente ranurado, con una pared
interna lisa, segin la reivindicacibn 42, caracterizado
porque el punto de fijacidn consiste en una cavidad prac-
ticada en la pared éxterna del tubo de pared interns lisa,
en la que se introduce material pldstico del tubo provisto
de rgnuras transversales o helicoidales.

fﬁ.— Dispositivo para la fabricacidn de un tubo
pldstico transversal o helicoidalmente ranurado, con una
pared interna lisa, para llevar a cabo el método descrito
en anteriores reivindicaciones, destinado a transportar y
guiar un tubo de pared iaterna lisa y un tubo provisto de
ranuras transversales o helicoidales y de un medio conec-
tor de los tubos que funciona en la zona de los huecos
ondulantes del tubo provisto de ranuras transversales o
helicoidgles.

8,~ Dispositivo para la fabricacidn de un tubo

plédstico transversal o helicoidalmente ranurado, con une
pared interns lisa, segln la reivindicacidn 78, caracte-
rizado porque los miembros de guia para el tubo de ranuras
transversales o helicoidales consisten en una tuerca hueca
¥y giratoria, conectada por 1o menos a un racor radislmente
desplazable hacia el interior, provisto en sus extremos de
un miembro calentable conector de los tubos, gue coopera
con medic gecionadores, tales como Jevas, montados sobre
una anilla estacionario, para mover al racor.

98,~ Dispositivo para la fabricacidn de un tubo
pldstico transversal o helicoidalmente ranurado, con una
pared interns lisa, segin la reivindicacidn 7%, caracteri-

zgdo porque los miembros de guia del tubo de raenuras trans-
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versales o helicoidales congisten en ung tuerca hueca y
giratoria que sostiene a un disco provisto de una rendi-
ja no cireular, en cuya rendija se desplaza ung leva co-
nectada a un racor estacionario.

108.~ Dispositivo para la fabricacién de un
tubo pléstico transversal o helicoidalmente ranurado, con
una pared interna lisa, segln las reivindicaciones 72 a
08, caracterizado porgue para gular un tubo helicoidal-
mente ranuradoy la tuerca hueca y giratoris estd provis-
ta en su lado interno de ung pared cuyo perfil correspon.
de gl del tubo helicoidalmente ranurado a tratar.

118.- Dispositivo para la fabricacidn de un tu-
bo plédstico transversal o helicoidelmente ranurado, con
una pared interna lisa, segin las reivindicaciones 12 g
102, caracterizado porgue el accionamiento de la tuercs
giratoria hueca estd acoplado al dispositivo de moldeo
del tubo provisto de ranuras helicoidales.

128 ,~ HBETODO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION
DE UN 2UBO PLASTICO TRANSVERSAL O HELICOIDATMENTE RANURADO,
CON UHA PARED INTERNA LISA.

Segln queda sustancialmente deserito en la pre-

ceofees



gente memoria, que consta de once hojas, escritas a miqui-
ng por unhg sola cara y aconpafiada de dibujos.
Madrid, 23 de Setiembre de 1969

INDUSTRIELE ONDERNEMING WAVIN, N. V.
P, PFRANCISCO GARCIA CABRBREO
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