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por "Dispositivo para formar un ensanchamiento en un tubo P
tico".

a favor de Industrisle Onderneming Wavin N.V., domiciliada en

Zwolle (Holanda) Hindellaan 251,
Con prioridad de fecha 3 de Octubre de 1968 respecto al Modelo de

utilidad alemédn 6800552,

MEHORTIA DESCRIPLIVA

Tiene por objeto la presente invencién, un dispositivo
para conformar en la pared plastificada por calentamiento de un
tubo de material termopléstico, un ensanchamiento con ranura cir-

" ¢
cunferencial radial interna, continua o discontinua.

Es sabido que para la formacibén de tales ranuras, se en-
plea un vastago conformador compuesto de varias piezas separables,
construido correspondientemente con la forma prevista para el ex-
tremo del tubo que presiona en direccidén axial sobre dicho extremo
previamente calentado, y que posteriormente y una vez separadas
sus partes componentes, es retirado.

Se sabe también que la ranura puede ser conformada en un

surco o acanaladura aplicando sobrepresidn con ayuda de un casg a
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presidn., En ambos casos se produce una debilitacién de la resisten-
cia de la pared del tubo en la zona de la ranura.

Seghn la presente invencidn, el dispositivo para formar
un ensanchamiento con una ranura circunferencial radial interna en
la pared de un tubo fabricado de material bermoplistico, se carac-
teriza por el hecho de constar de: un véstago conformador receptor
compuesto de dos partes, que se corresponden con la forma del enw-
sanchamiento, y que son desplazables en direccidén axial determinan—
do ambas al acercarse al miximo, un espacio circular intermedio; y
un molde cuya cara interna se corresponde con la forma final del

‘
ensanchamiento,

De preferencia, el dispositivo va provisto o puede ser
conectado a medios para ejercer presidn contra la pared interna del
tubo desde el interior del citado espacio circulaxw,

Conectando el espacio circular referido con fluido a pre-
sibén, se confiere exactamente la forma interna del molde a la pared
plastificada del tubo de plastico.

e ha observado que también pueden obtenerse buenos resul-
tados inbtroduciendo un bloque o anillo de un material deformable,
tal como goma, plistico, etc., con el fin de dar forma a la ranura,

In las hojas de dibujos que acompailan a la presente memno-
ria, se ilustra a titulo de ejemplo no limitativo, el objeto de la
presente invencidn, y en ellas:

La Fig. 1 representa un sjemplo de un dispositivo de acuer
do con esta invencidn, antes de conforuarse la ranura mediante aire

comprimido;

’

La Fig. 2, ilustra el dispositivo de la Fig. 1 en su posi-

cibn finad;

’

la Pig. 3 muestra otra realizacidn de un dispozitivo en



10

15

20

25

20

712475
:S e 1
el que se emplea un cuerpo elistico, antes de conformarse la ranu-

ra, ¥

La Fig: 4 ilustra el dispositivo de la Fig. 3 en su posi=-
cidn final:

De acuerdo con las Figs: 1y 2, uno de los extremos del
tubo (1) calentado y por lo tanto en condiciones de poder sufritb
deformacidn pléstica a cuyo efecto estd fabricado a base de, por
ejemplo, cloruro de polivinilo o polietileno, es introducido en el
dispositivo de manera que hallindose éste en su posicibn inicial,
se conforma el ensanchamiento; en dicha posicidn inicial, las par-
tes componentes del dispositivo se encuentran tal como ilustra la
Fig: 1: Il referido extremo del tubo (1) es enchufado, rodedndolo,
sobre un vastago conformador receptor compuesto de dos partes (2)

v (3) siendo precisamente la forma de dicho Qéstago igual a la for-
ma interior deseads para el ensanchamiento: La parte (2) del vés-
tago conformador estd costituida por un cuerpo anular fijo, a tra-
vés de cuyo orificio central pasa un eje deslizante (4) al que va
fijada la otra parte (3) del vistago. kista Gltima parte actlla como
tope. El eje (4) va provisto de perforaciones internas (5) para

la conduccidn de un fluido comprimido, cuales perforaciones van co=-
nectadas por uno de sus extremos a una fuente de dicho fluido com-
primido, preferentemente una fuente de aire comprimido (que no apa-
rece representada), y por el otro extremo, desembocan en un espa-
cio anular (6) comprendido entre los miembros @) y (%) del vﬁstago:
El suministro del fluido comprimido es controlado a través de vAl-

vulas o dispositive similar, que a mano o por mecanismos de mando,

puedc ser accionado coordinadamente con los movimientos del dispo-

¢

Sitivo .
Unidas a cada parte (2) y (3) del véstago conformador,

hay un par de mordazas de moldeo (8) y (7), respectivamente; di-
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chas mordazas de moldeo constituyen, en conjunto, un molde, por

ejemplo un molde de soplado, y ambos pares constituyen, cada uno
por geparado, un grupo que representa una parte de molde. 1l par
de mordazas de moldeo (8) es ectacionario en direccidén axial, Es-
tas mordazas de moldeo (8) solo son mdviles radialmentie en sentidos
opuestos entre si desde una posicidn de partida a una posicidn ope
rativa, y viceversa. El par de mordazas de moldeo (7) es ademds
mévil en sentido axial, por lo que pueden realizar un movimiento
radial y al propio tiempo y sincronizadamente com las mordazas (8)
dirigirse o apartarse de las mismas, Con el fin de mover radial-
mente las mordazas (8) van unidos a ellas gatos neumdticos reversi
bles (11) cuyos vAstogos de pistdén (10) aseguran, al mismo tiempo,
su inmovilidad en direccidén axial, ¥l impulsor aiial de las morda-
zas (7) va acoplado sincronizadamente al de las partes (3) y (4)
del véstago conformador. Un gato neumdtico reversible (12) cuyo
vlstago de plstbén va aplicado axialmente al extremo exterior del
eje (4) estd previsto para hacer deslizar las partes (3) y (4) del
vAstago conformador. Lste eje lleva uno o mis miembros radiales
(13) de enlace en forma de plato, o dos brazos radiales, cada uno
provisto de una hendidura radial. 1 eje de la hendidura se ex.
tiende en un plano axial al eje (14) del dispositivo, a través de
los ejes del véstago del pistdn (10)., Guiado en forma deslizante
en cada una de las hendidures radiales (1%') hay un perno de gula
axial que se indica en (15) mediante una linea de trazos. Los per-
nos de guia axiales (15) atraviesan a las mordazas (3) por corres.
pondientes orificios previstos en éstas y van firmemente gdaptados
a las mordézas @) sirviendo para acercarlas a éstas cuando las
partes (3) y @) del vastago son accionadas mediante su impulsor
formado por el conjunto (12)-(9). En la posicidn cerrada o de
operacifn de las mordazas(7) y (8) representada en la Fig; 2, és-

tas constituyen un cuerpo anular cerrado que se acopla con la pared
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externa del extremo del tubo (1), Las mordazas delimitan conjunta-
mente una cavidad anular (16) situada al mismo nivel que el espacio
anular apropiadamente para la conformacidn de la ranura,

Para llevar a cabo el proceso de moldeo, las mordazas (7)
y (8) se mueven unas hacia otras, partiendo de la posicién inicial
del dispositivo, con lo que los pares (7) y (8) de mordazas encie-
rran el extremo de tubo calentado (1) bajo presién. Luego, simul-
taneamente y en comfn, por accidn de sus impulsores, el par de,mor-
dazas (7) desliza siguiendo la direccidn axial, hacia el par de
mordazas (8) y correspondientemente la parte (3) del vistago con-
formador desliza hacia la parte (2) del mismo. De este modo, la
zona libre del extremo del tubo (1] situada a nivel del espacio
anular (G) y la cavidad anular (16), se deforma bajo la presidn
que al desplazarse en direccidn axial ejercen los citados elemen-
tos., Bata zona libre del anillo del tubo determina: por su parte
interna un rebundido y correspondientemente, por su cara externa
un saliente: Mediante aire comprimido y simultaneamente o, de pre-
ferencia, inmediatamente después, la zona del tubo deformada por
el movimiento axial es presionada contra el interior de la cavidad
anular (16) quedando al final tal como se representa hacia la iz-
quierda de la figura:

A continuacibn, los pares de mordazas (V) y (8) retornan
radialmente a su posicibn de partida, pudiéndose sacar el tubo del
vistago receptor. Después de volver las mordazas (7) y (8) a su po-
sicidén de partida radial, y antes o después de ser extraido el tubo,
los mordazas (7) y la parte (3) del vastago se desplazan axialmen-
te hacia su posicidén de partida.

De preferencia, la diferencia entre la distancia que ne-
dia entre el extremo (20) de la parte (3) del vistago y el extre-

mo (19') de la parte (2) del vAstago en la posicibn inicial del
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dispositivo y esta misma disbtancia en la posicidn final del dispo=-
sitivo es algo superior a la longitud de tubo necesaria para formar
la ranura, De esta manera, la ranura se obtiene sin adelgazar o
debilitar la pared del tubo.

Las Migs. 3 y 4 muestran otro ejemplo para formar la ranu-
ra. Bn lugar de aire comprimido, se emplea un cuerpo flexible y e~
listico (19) preferentemente goma, como medio de presidn. Al acer-
car la parte mévil (3) del vlstago a la parte fija (2) el anillo o
cuerpo de goma fuertemente presionado, se aplana y se cxtiende
en direccidn radial coadyuvando a la adscuada formacién de la ra-
nura adaptndola contra la superficie interior del molde. Hesulta
obvio que también puede emplearse un cuerpo elistico lleno de un
fluido conprimido tal como aire; o también gue se extienda un cuer=-
po eldstico al serle introducido un fluido tal como aire.

La nueva forma del extremo del tubo asi trabajado, se con-
solida por enfrismiento. A continuacibn, la parte o partes ubviles
(2) y/0 (%) del vistago son llevadas en direcciones opucstas per-
mitiendoel movimiento del ensanchamiento del tubo desde la parte
fija del mandril, y también que el anillo de goma (19) recupere
su forma normal.

El empleo de un manguito de material termoplistico ha dado
buen resultado para reforzar Jjuntas de tubo de moldeo por inyec-
cibén, E1l manguito con el Hubo original se indica como (la) en las
Figs, 3 y 4.

Resulta ventajoso calentar el véstago conformador antes
de colocar el tubo a fin de evitar una solidificacidn premabura
de su extremo modificado. También pueden emplearse venbtajosamenbe
dispositivos motrices hidrdulicos que faciliten la colocacidn del

tubo alrededor del vistago o la penetracidén de ste en el extremo

del tubo (1). Del mismo modo, e inversamente, ¢l tubo puede ser
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extraido del véstago mediante.un dispositivo hidrdulico.

Seghn una ejecucidn preferente, el extremo libre (la)
del tubo es empujado dentro de las partes del véstago (3) y (2)
hasta establecer contacto con el tope (2&): Este tope asepura la
correcta determinacién del lugar en el que serd conformada la ra-
nura y ayuda a su ejecucidn,

In lugar de ser utilizado un cuerpo de goma o un medio
comprigido para dar forma a lo ranura(l8 dentro de la cavidad
anular (16) se puede emplear un troquel compuesto por varias par-
tes separables que se expanden al ser introducido un elemento
cbnico en el eje de las mismas:

Si el cuerpo eléstico y flexible (19) es de goma, ésta
debe ser bastante rigida con el fin de dar forma a la ranura, pero
no ha de reducir sustancialmente el grosor de la pared del tubo
(1); Desde luego, puede utilizarse caucho termoresistente, si se
desea:

En la ejecucidn préctica del objeto de la patente de in-
vencién sepgln ha sido descrita, podrin variar cuantos detalles de
cualquier indole no afecten, cambiindola o modificindola a su pro-

s

pia esencialidad.

ER P sy e e ]

Se reivindica como objeto de la presente patente de in-
vencidbn:

12,~ Dispositivo para formar un ensanchamiento en un tu-
bo de pléstico, que se caracteriza por comprender: un vstago con-

formador receptor de forma externa correspondiente con la forma del

ensanchamiento, que consta de dos partes mbéviles en dirececidn axial
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que delimitan entre ambas un espacio circular inbermedio; y un
molde cuyo lado interno corresponde a la forma final del ensan-

.
chamiento.,

29,- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 1,
que se caracbteriza por el hecho de estar proviéto o de poder ser
conectado a medios para ejercer presibn sobre la parved interna
del tubo, desde la parte interior del citado espacio circular in-
termedio.

32,~ Dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado por comprender: un vistago conformador receptor,
que counsbtba de dos partes, cuya forma exbterna se corresponde con
la forma del extremo ensanchado, cuales dos paftes del véatago
citado son mutuamente desplazables y delimitan entre ambos, un es-
pacio circular intermedic donde, al hallarse en su posicibn dehi-
ximno acercamiento es aplicada presidn mediante aire cowprimido u
otro fluido adecuado; y por un molde de soplado que enclierra cl
exbremo del tubo y consta de dos grupos de mordazas de moldeo que
se deslizan en direccidn axial acercdndose o aparténdose mutuamen-
te, divididas a lo largo de un plano venbral axial comin, siendo
ademds dichas mordazas de moleo, radialmente mdviles en direccio-
nes opuestas, desde una posicidén de adapbacidén contra el extremo
del tubo, a una posicidn opuesta, delimitando al estar juntas,
una cavidad anular interna radial situada al mismo nivel que el
espacio circular intermedio deberminado por las dos partes gifadas
del,vlstago, cuya forma se corresponde c¢on la forma de la ranura
a conformaz,

4o,- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 1, ca-
racterizado por el hecho de que una parte del vastago conformador
esti construida en forma de cuerpo anular, a través de cuya aber-

tura central sobresale un eje axial que constituye la segunda par-
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para el suministro de aire comprimido u otro fluido.

5¢,~ Digpositivo de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado por el hecho de que la parte del véstago conforma-
dor en forma de cuerpo anular es fija, etando provisto dicho vis-
tago de un impulsor que actla sobre su eje y que correspondiente-

mente hace deslizar axialmente a la otra parte que le es solida-

ria,

62.~ Dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado por el hecho de que un grupo de mordazas de moldeo
va unido a cada parte del vastago conformador, siendo axialmente
estacionario el grupo unido al cuerpo anular,

72 .~ Dispositivo de acuerdo con la reivindicecidn 1,
caracterizado por el hecho de que el grupo de mordazas de moldeo
axialmente deslizante, estd sincronizado durante su movimiento
axisl, con el movimiento de la parte axialmente deslizante del vis-
tago conformador,

89;— Dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 1),
caracterizado por el hecho de cue el ejo de la parte axialmente
deslizante del védstago conformedor lleva, através de un elemento
de puente y con facultad de deslizamiento radial, pernos, pasado=-
res o similares dispuestos axialmente para arrastre y gula, los
cuales, deslizando axislmente, se extienden atravesando perfora-
ciones previstas en el grupo axialmente estacionario de mordazas
de moldeo, yendo fijados al grupo axialmente deslizante de morda-
zas de moldeo.

9e,- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1, ca-
racterizado por el hecho de que, para mover radialmente las morda-
zas de moldeo, estén previstos dos impulsores radiales que se apli-
can a las mordazas de moldeo del grupo estacionario y actlian en

direcciones opuestas,
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109, - Dispositivo de acuerdo com la reivindicacidén 1,
caracterizado por tener previstos como impulsores, iupulsores neu-
s

.

miticos.de doble accidn.

1le,- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado por hallarse comprendido en el espacio circular in-
termedio determinado por las dos partes del vistago conformador,
un elemento extensible de material eldstico y extensible, preferen

temente goma.

122,- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado por hallarse comprendido en el esnacio circular in-
termedio determinado por las dos partes del vastago conformador,
un cuerpo hueco susceptible de expanderse por la accidn de un flui-
do a presidn introducido en su interior.

132, Digpositivo de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado por hallarse comprendido en el antes citado espacio
intermedio determinado por las dos partes del vistago conformadox,
un troguel extensible,

14e,- Disposibivo de acuerdo con la reivindicacifn 1,
caracterizado por comprender dispositivos mobtrices hidriulicos
dispuestos para empujar el extremo del tubo sobre el vistago con=
formador o al vistago conformador, dentro del extremo del tubo,

15¢,~ Dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado por comprender un to:ie situado en el extremo de una
parte del vistago conformador.

2.~ Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado por el hecho de que en su posicidn inicial, la dis-
tancia entre los exbtremos prdximos de las partesdel vistago con-

formador que determinan el citado espacio intermedio cimcular, es

superior a la longitud de las ranuras a formar,
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Consta la presente memoria de once hojas foliadas y me-
canograriadas por una sola cara, acompailadas de tres hojas de di-
bujos:

Barcelona, 30 Septiembre de 1971
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