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Esta invencidn se relaciona con un dispositivo
para fabricar un tubo plastico flexible con muescas trans’
versales, que consta por lo menos de un sxtrusionador con
una boce anular y dos semitroquelss, cada uno de cuyos sg
mitroqueles tiene une cavidad de moldeo semitubular con
un perfil estriado, siendo desplazables dichos semitroqug
les a lo largo de trayectorias btales que en una parte de
éatas'los senitroqueles opuestos, provistos si se desea
de medios refrigerentes, se completen entre si mediante
sus cavidades dé moldeo, constituyendo un molde hueco,
disponiéndose medios para genersr una sobrepresidn res-
pecto al exterior de este tubo plastico cuando se encuen=
tra en el molde, al objeto de presionar el plastico con-
tra el perfil estriado., ILa expresidn "muescas transver-
sales" comprende también muescas helicoidales.

Tales dispositivos, en los que dosg hileras de
semitroqueles son desplazables a lo largo de unas trayec-
torias de gula sin f£if, son de por al conocidos. Estos
dispositivos son sin embargo exclusivamente adecuados pa~
ra fabricar tubo plastico flexible con muesdas transver-
seles de pequefio difmetro., Tan pronto como han de fabri
carse tubos de muescas transversales de meyor difmetro,
como de 500 mm y similares, esgtos digpositivos resultan
tan grandes que ocupsn demasiado espacio o bien los costos
de construccidn de tales maquinas no sstén justificados -
desde el punto de viste de la produccidn.

" Como existe mucho interés acerca de los tubos
plisticos con muescas transversales de gran diametro, con
binados con tubos internos plisticos de pared delgada, 1i

803 en su lado interno, de menera que sea posible economi
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zar un considerable material parg tales tubos de gran dia-
metro, se ha tratado con frecuencia crear un dispositivo
sencillo que no presente log citados inconvenientes.

Un objeto de la invencién es proporcionar un mé
todo y un dispositivo sencillos con los que se eviten las
mencionadas dificultades.

Este objeto se congigue de asecuerdo con la Inven-
cidn, en el sentido de que el dispositivo consta de dos se-
mitroqueles, medios calentadores para suministrar calor a
la zona situada entre la boquilla gnular y los dos semitro
queles en su posicifn activa extrems, medios accionado-
res para regular el ritmo de moldeo del tubo pléstico por
el extrusionador, medios pars sgeparar los dos semitroque-
les, medios para devolver éstos al punto de partida de su
posicion de funcionamiento y un miembro delimitador que
limita el punto de retorno de los semitroqueles, relacio-
nandose todos estos medios entre si de tal manera que, -
cuando comienza la fase activa, por lo menos la Gltima -
muesca transversal formada en el tubo plastico, o en la
zoha del mismo adyacente a ls citade muesca transversal,
coopera con el Ultimo perfil de estria situado en los se-
mitrogueles en el extremo opuesto a la boquilla del extru
sionador.

Tal dispositivo es ventajoso en el sentido de
que pueden usarse sdlo los semitroqueles, en virtud de
lo cusl }a construccién del requerido dispositivo se sim-
plificae considerablemente y por consiguiente puede redu-
cirse notablemente el costo de produccidn. Ademis, pue-
den febricarse mis ficilmente tubos de diferentes didme-
tros mediante un intercambio mis répido de los semitroque

les. Debido a la aplicacidn de éstos, la parte del tubo
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de plastico comprendida entre el extremo de los semitro-

queles situado en el lado de la boquilla anular, y la pro
pia boquilla, se enfriaria al desplazar los semitroqueles
en su fase metiva, debido a lo cual no resulta ya posible
5, la deseads deformacidn por medio de un vaclo externo o -
una sobrepresidn dentro del tubo pléstico. Este inconve-
niente queda superado ghora mediante la aplicacidn de la
parte calentable alargada del semitroquel, con lo que la
parte del tubo plastico situada entre la bogquilla anular
10. ¥ el extremo de los semiirogueles cooperantes se mantiene
en condicidén pléstica por medio de las partes semicircula-
res calentables.
Para asegurar que en el tubo plastico se produz-
can muescas transversales regularmente formadas, los medios
15. accionadores psra regular el ritmo de extrusidn del tubo -
por el extrusionador, los mediocs para separar entre si a
los dos semitroqueles al finel de su posicidn funcional,
los medios pare devolver éstos después de la formgcidn -
de las muescas transversales al punto de partida de su po
50. sicién de funcionamiento y el miembro delimitador que li-
mita el retorno de los semitroqueles, estan relacionados
entre sl de tal mencrs que, al iniciarse la fase de fun-
cionamiento, por lo meros la Gltima muesca formada en el
tubo pléstico pueda cooperar con el Gltimo perfil de es-
25. tria situado en los semitroqueles en el extremo opuesto
a la boguilla del extrusionador.
Seguidamente se aclarard la invencidn con refe-
rencia a los dibujos, en los cugles se representza une ver
sidn del digpositivo segiin la invencidn.

30 Ta figura 1% muestra una seccidn de un disposi-
L]



10.

15.

20.

25.

30.

tivo creador de vacio de acuerdo con 1lg invencidn, en la
posicibn de funcionamiento, con una parte de un tubo plis-~
tico moldegdo.

La figura 22 es un dispositivo similar segin la
reivindicgeidn, en el comienzo de la posicidn de funcio-
namiento.

La figura 32 es un dispositivo para formar —-
nuescas trangversales en el tubo plastico mediante apli
cacién de un miembro inflable en lugar de lg aplicacidn
de vaclo.

La figura 42 es un dispositivo segin la figu-
ra 3¢, con un miembro preferido para la aplicacibén de pre
pidn al tubo pliatico desde el lado interno; y

Ia figora 52 es un detalle de] miembro usado
en el dispoeitivo segin la figura 48.

En las figuras 12 y 28 se representa un disposi-
tivo para febricar un tubo plastico flexible 1 con muescas
transversegles 2 medisnte formacidén de un vacio externo.

El dispositivo consta de un extrusionador parciglmente re-
presentado 3, con una boquilla anular 4 y dos semitroque-
les 5. Cada semitroguel 5 es semitubular y estd provisto
de un perfil helicoidal estriado 6. Ios dos semitroque-
les 5 son desplazables en direccién longitudinal por unas
guias (no mostrades) y pueden ser accionados mediante ro-
dillos accionadores. Los demltroqueles opuestos 5 se com
pletan entre si en su posieidn de funcionemiento, forman-
do un molde hueco 7 mediante sus cavidades de moldeo. Los
semitroqueles 5 estén provistos de canales de succidn 8

que pueden conectarse a un slstema creador de vacio a ~

través del conducto 9.



De acuerdo con la invencidn, cads semitroquel 5
se alarga mediante una parte semicircular 10 calentable
por los terminales de conexidn 1l. BEstae parte semicircu-
lar 10 es tan larga que, en la posicidn funcional extrenma

5e de los semitroqueles, tal como se representa en la figura 18
con trazado discontinuo, la boquills anular 4 del extrusio=-
nador 3 queds situads dentro de la parte tubular 12 forma-
da cuando las partes semicirculares calentables 10 coope-
ran entre si. De esta manera, el tubo permanece en una

10. condicidn plastificada tal que puede deformarse por pro-
sidn, por ejemplo a 1202, pars un material de cloruro de
polivinilo.

la posicién de retorno de los semitroqueles 5
se limite mediante el extremo 10a de las partes alargadas

15, 10, que topa contra un miembro delimitador en forma de =
placa 13. Esta placa estd situada de tal manera que, en
el caso de un ritmo adaptado de formacidn del tubo plis-
tico por el extrusionador 3 y a la velocidad con que los
dos semitroqueles 5 se éevﬁelven mediante una cadena y

20 une rueda de engranaje al punto de partida de la posigi6n
de funcionamiento, el dltimo perfil estriado 6 se acopla

- g le Wltima parte de muesca transversal 2g ya formada. -
Une tobera 14 asegura el enfriamiento del tubo. Un inte-
rruptor 15 accionado por el extremo 10a de la parte alar-

25, gada 10 determina el tiempo en que los semitroqueles se
separan, asi como su retorno a la posicidn inicial,

El dispositivo funciona como sigue. Mediante
ol extrusionador 3, sale dn tubo plastico 1 de la bogui
1la enular 4; entonces se disponen los dos semitroqueles

30. 5 gobre este tubo plistico, de manera que, debido g un =
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vacio creado a través de los canales de succidn 8, el tubo
1l es succlonado y, debido a los perfiles estriados 6, se
forman unas muescas transverssles 2 en dicho tubo.

Después de alcenzar su posicidn extrema, se ac-
ciong el interruptor 15 y los dos semitroqueles 5 se sepa-
ran y son devueltos a su posicién inicial. A continuaciédnm,
los semitroqueles se desplazan de nuevo uno hacia el otro
y el perfil estrisdo 6a se aplica a la Ultims muesce trang
versal 2e formada en el tubo plistico.

Durante el movimiento de los troqueles a su posi-
cidn de funcilonemiento, en virtud de lo cual se forman las
muescas transverssles en el tubo, la parte de éste situada
entre la boquillg 4 del extrusionador y las partes semicir-
culares 10 de los semitroqueles permanece suficientemente
calentada, debido a la parte semicirculsr calentable obte-
nide mediante la cooperacidén de las partes semicirculares
10, permitiendo su deformacidén por el vaclo, cuando se en
cuentra en los semitroqueles.

De acuerdo con la figure 38, se usa un miembro
inflable pars la defofmacién del tubo. Ias partes idén-
ticas estén indicadas por nlmeros de referencia idénticos.

En lugar de los canales de succidn 8, el disposi~
tivo esth provisto shora de un miembro desplazable 16 con
una pared inflable eldstica 17. Esta pared 17 se asegurs
sobre dos placas de fijacidn 18 y 19 que estan sobre una
barre hueca rigida 20 desplazable por un taledro 21 de la
cabezg extrusionasdors. El extremo 22 de la barra 20 se
conects a una manguers flexible 23 que se desliza sobre
dos rodillos 24 hasta une vélvula 25 de tres direcciones

conectada e un recipiente 26 de aire comprimido y a una
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bomba de vacio 27. La manguera 23 estd provista de un pe-

8o 28 que puede funcionar con un interrvptor 29 & 30. El
interruptor 30 conecta la valvula 25 de tres direcciones
con la bomba de vacio 27, mientras que el interruptor 29
conecta la vélvula 25 con el recipiente 26 de aire compri
mido. Debido al peso muerto 28, el miembro 9 es devuelto

de nuevo & su posicidn inicial. En esta posicibn, la pa-
red 17 ee infla por medio del interruptor 29 y del recipilen
te 26 de aire comprimido, presionindose el tubo plfstico -
contra la parte perfilada de los semitrogueles 5. Durante
el movimiento de éstos, el miembro 16 es errastrado con -
ellos, pero en la posicidn final, el peso 28 acciona al in
terruptor 30, tras lo cual la bomba de vacio 27 succiona el
medio contenido en el miembro 16. Debido al peso 28, lg ba=
rre 30 con el miembro 16 es devuelts & la posicidn de parti-
da, tras lo cual se active de nuevo el interruptor 29.

Evidentemente, es posible también disponer un ta-
pén en el tubo plistico que sea estacionario con relacidn
al extrusionador y suministrar el aire comprimido directa-
mente a través del taludro 21. Si se desea, la pared 17
puede dotarse de partes salienteslque encajan en unos-en-
trantes dispuestos en las porciones perfiladass sallentes
6, forméndose asl simulténesmente con el inflado unas aber
turas en el tubo pléstico,

En cuanto al desplazemiento de los semitroqueles,
son utilizgbles varios medios de desplazamiento. Asi, por
ejemplo, los semitroqueles pueden guiarse de acuerdo con
trayectorias rectangulares con pesos redondeados y el des-
plazamiento puede efectuarse mediante rodillos gque pueden

accionarse en dos direcciones. También es posible despla~
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zar los semitroqueles por medlo de una cadena y ruedas
de engrenaje (no mostrados).

El dispositivo representado en la figura 4% com~
prende un extrusionador 3 parcislmente repeesentado, gue
consta de un nﬁcleo’3a y una envolturas 3b, con una bogqui-
11a anular 4 y dos semltrogueles 5 y 5a. ILos nimerocs que
corresponden a los de las figures I a 3 tienen el mismo
significado.

Parg la formacién de las muescas 2 en el tubo
pléstico 1, el dispoisitivo se dota de un miembro infla-
dar 37 desplazable por la pista o via de funcionamiento
del molde hmeco (foimado por los semitroqueles 5 y 5a) so
bre una barra de sustentacidén 36 conectada al nlcleo 3a,
comprendiendo el inflador dog discos de cierre 47a y 47b
extensibles y espaciados y por lo menos una salids 43 pa-
re el medio, situado entre los discos de cierre 47a y 47b.
Esta galida 43 para el medio se dispone en un cilindro 38
que, a través de una manguers 23, comunica con el taladro
21 que pasa a través del nficleo. EL cilindro 38 lleva en
su extremo log discos de cierre 472 y 47b. En la malida
43 se dispone para el medio un dispositivo regulador de
presidén ajustable 42, de tel maners que el medio compri-
mido, suministrado a través de un taladro 35 que se ex~
tiende a través del nficleo 3a y de la manguera 23, no -
puede salir directamente por la salida 43 antes de que -
log discos de cierre 47e y 47b cooperen con el tubo 1, for-
méndose un espacio cerrado 41 limitado por los dos discos
de cierre extensibles 47a y 47b. Para la extensidén de es-

tos discos, éstos constan de unas placas 46 con taladros
40 y cierres de caucho 44 asegurados a estas placas por
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su lado exterior. A través del taladro 40, un medio com-
primido procedente de la mangueras 23 puede inflar el cle-
rre de caucho.

El dispositivo regulador de presion 42 consta
de una valvula de cierre 51 presionada por ua resorte 50
¥y gque coopera con un asiento 52. En la vilvula 51 se dis-
ponen unas aberturas 5la para permitir el paso del medio
comprimido cuando se retira la vilvula de cisrre del asien
t0, pudiendo fluir el medio comprimido desde la salida a
través de las aberturas 48 de la placa 49 gue retiene el
resorte. DBl inflador 37 se asegura mediante cojinetes 39
en la barra 36. Los espacios dispuestos entre los cijine-
tes 39 aseguran el que, al desplazarse el inflador 37, el
espacio 33 formado y limitado por el tubo 1, el niecleo 3a
y el disco de cierre 47a, comunigue con las inmediaciones.
Si se deses, puede disponerse un segundo taladro 34 en el
micleo, que por una parte desemboca en el lado exterior
del dispositivo y por el otro lado en el ndcleo, dentro
de la boquilla ammlar 4.

E1l dispositivo egtd dotado adembs de medios pa-
ra limitar el desplazamiento del inflador mévil 37 que,
por ejemplo, consisteren un microinterruptor 15 conectado
a ung fuents de medio comprimide, por ejemplo un compre-
sor 3la. Bste microinterruptor pusde accionar también,
por ejemplo, a una bomba de vaclo 31.

El inflador desplazable 37 estd conectado tam-
bién = medios para mover a este miembro desde su posicidn
final a une posicidn de partida, cuyos medios presentan
la formg de un resorte 32 situado en el nQcleo 3a. Es =~

evidente que, en lugar de un resorte, podrian usarse otros
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medios pera devolver el inflador 37 a su posicidn originagl,
Asi, por ejemplo, puede usarse un inflador 37 que, bajo la
influencia de un peso descendente, puede devolverse a su po
sieidn inieial.

El disposgitivo funciona como sigue.

Se extrusiona un tubo pléstico 1 por medio de un
extrusionador 3, cuyo tubo es guisdo por el molde hueco -~
formado por los dos semitroqueles 5 y 5a complementarios
entre si. Después de que el tubo pléstioo es guisdo a es-
te molde hueco, se suministra un medio comprinido, por eijenm
plo aire comprimido, gl cilindro 38 mediante el compresor
3la, a través del taladro 36 y de le manguera 23. Debido
al adecuado ajuste del medio regulador de prewaidn 42, es
decir, mediante la gyuda de la presidn del resorte 50 sobre
la valvula de cierre 51, provista de anchuras de paso 52,
que es presionada contra el asiento 52, al principio se su
minigtra el medio comprimido a través de los taladros 40 -
hasta los cierre 44 de los discos de cierre 47a y 47b. Deg
pués de que estos digcos de cierre 47a y ATb cooperan ca-
si completamente con el tubo pléstico 1 y éste ltimo coo
pera con los semitroqueles 5 y 5a, la presidén en el cilin
dro 16 guments de tal manera que puede escapar medio com-
primido a través de la valvuls de cierre 51 al espacio 41
limitado por el tubo pldstico 1, los discos de cierre 47a
¥y 47b y el cilindro 41. Bajo la influencia de la presidn
dominante, el tubo plistico 1 es presionado contra los -
perfiles estriados de los semitroqueles 5. Durante este
inflado, el infladdr mdvil 37 se desplaza junto con los
semitroqueles 5 y 5a, igualmente méviles, hasta que el -

microinterruptor 15 establece contacto con la porcidén -
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saliente de la parte semicircular 10. En este momento,
el micro-interruptor 15 acciona gl compresor 3la, desco-
necténdose éste iltimo y conecténdose el taladro 36, la
menguers 17 y el cilindro 16 a un niembro de succidn, con
cretamente a la bomba de vacio 31. 1 medio comprimido
es retirado del cilindro 38 y los cierres extensibles 44
vuelven a su posicidén inicial, de manera gue los discos de
cierre 47a y 47b se separa del tubo pléstico 1. Debido a
la accidn del resorte 32, el inflador es devuelto de nuevo
a su posicidén inicial, permitiéndose asi que el disco de
clerre 47b, al extenderse, coopere de nuevo con la parte
transversalmente estriada del tubo plastico. Simulbtanea-
mente, el micro-interruptor separa tembién los semitrogue-
les 5 y 5a, que vuelven de nuevo a su posicidn de partida.
Como, durante el desplazamiento del inflador 37,
podria producirse una excesiva presidn en el espacio 33 -
comprendido entre el tubo 1, la boquilla anular del extru-
sionador 3 y el disco de cierre 47a, debido a fugé de al-
re, por ejemplo, entre el disco de cierre 47a y el tubo 1,
se dispone un segundo taladro 34 extendido a través del -
nucleo, que desemboca por un extremo en la porcidn dei ni-
cleo comprendids entre la boquills anular y la barra de
susteﬁtacién 36, y por el otro extremo en el lado exte-
rior del dispositiveo, de manera gque el medio comprimido
que escapa & través del disco de cierre 47a puede fluir
hacia el exterior y no puede producirse pinguna deforma-
cidn indeseada del pléstico entre el disco de cierre 47a
y le boquilla amular del extrusionador 3. Cuando el ex=-
tremo libre de la parte semicireular 10 entra en contacto

con la placa 13, se introduce alre a través del taladro -
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35 y del 36 por el compresor 3la.

Debe indicarse que también es posible aplicar
discos de cierre 47a y 47b dispuestos entre dos placas,
giendo degplazgble una de ellas y por consiguiente pre-
sionads por presidn mecénica 4@ del medio contra la otra,
cuando se extiende el disco de cilerre.

Ias partes semicirculares son calentadas a tem-
peraturas que proporciongn una suficiente plasticidad al
tubo para deformarlo mediante vacio o presidén. Para el
cloruro de polivinilo se usa una temperatura de 120¢C.»

NOTA

La Patente de Invencidn, que se solicita por-
veinte aflos para Espafia, de acuerdo con la vigente Legig
lacidn, deberd recaer sobre: "METODO Y DISPOSITIVO PARA
FABRICAR UN TUBC PLASTICO FLEXIBLE CON MUESCAS TRANSVER-
SALES O HELICOIDALES", con Prioridad de las Solicitudes
de Patentes en Holanda, 1%, n® 6.815.449 de 30 de Octu~
bre de 1968, 28, n? 6.906.380 de 24 de Abril de 1969, -
segin las ceracteristicas esenciales de las siguientes:

REIVINDICACIONES

~12,- Método pars fabricar un tubo plistico flg
xible con muescas transversales 0 helicoidales, mediante
la aplicacidn de un extrusionador con une bogquilla anuler
y semitroqueles, cads uno deo cuyos semitroqueles tiene -
una cavidad de moldeo semitubular provista de un perfil
estrisdo, slendo desplazables los semitrogueles a lo lar
go de trayectoriag que se extienden paralelsmente entre
si sobre una via de funcionamiento, de tal maners que S0-
bre dicha via los semitroqueles opuestos, con sus cavida-

des de moldeo, se completen entre si formando un molde ~
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hueco, mientras ge aplica al tubo pléstico una sobrepre-
8ién regpecto a la presidn existente fuera del tubo en la
zona de los semitrogueles, pars presionar aquél contra el
perfil estriado de éstos Qltimos, caracterizandose porque
el tubo pléstico formado, después de gplicarse los dos se-
mitroqueles al mismo, es dotado de calor en su parte com-
prendida entre la bogquilla del extrusionador y los exire-
mos adyacentes de los semitroqueles, cuyo calor se gplica
hasta que se completa el movimiento efectivo de estos se-
mitrogueles, tras lo cual 8stos son separados y dewvueltos
a su posicidn originsl, de tal manera que por lo menos la
(ltima muesca transversal o helicoidal formada en el tubo
pléstico, o en la zona del mismo situada junto a dicha -
miescs transversal, coopere con el f1timo perfil estriado
siltuado en los semitroqueles en el extremo opuesto a la -
boqullla del extrusionador.

28,~ Dispositivo pare fabricar un tubo plastico
flexible con muescas transversales o helicoidales, con el
que se pone en préctice el método de la reivindicacidn 18,
gue consta por lo menos de un extrusionador con una bgqui-
1lla anular y semitroqueles, cada uno de cuyos semitroqueles
tiene una cavidad de moldeo semitubular con un perfil es-
triado, siendo desplazables dichos semitroqueles a lo lar-
go de unas trayectorlas tales que, en unsa parte de las mis-
mas, aqudllos, provistos de medios refrigerantes, si se de-
sea, se completen entre si constituyendo un molde hueco, -
disponiéndose medios para generar una sobrepresidn con re-
lacidén al exterior en el tubo plistico cuando éste se en-

cuentra en el molde, al objeto de presionar el plastico -

contre el perfil estriado, caracterizado dicho dispositi-
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vo porque congte de dos semitroqueles, medios calentado-
res pars suministrar calor a la zona situade entre la bo-
quilla anular y los dos semitroguelss en su posicidn scti-
va extrema, medios acclonzdores parg regular el ritmo de .

5. moldeo del tubo plastico por el extrusionador, medios pa-
ra separar los' dos semitroqueles, medios para devolver és
tos al punto de partide de su posicidén de funcionamiento,
y un miembro delimitador que limite el retorno de los se-
mitroqueles, relacionfndose dichos elementos entre si de

10. tal manera que, cuando comienzeg la fase activa, por lo me-
nos la \ltima muesca transversal formade en el tubo plés-
tico pueda cooperer con el Altimo perfil estriado situado
en los semitroqueles, en el extremo opuesto a la boguilla
extrusionadora.

15. 38.- Dispositivo para fobricar un tubo plastico
flexible con muescas transversales o helicoidales, segin
la reivindicacidn 282, caracterizadgporque los medios calen
tadores comprenden partes semicirculares calentables conec-
tadas a cada semitroquel, y de una longitud tal que, en la

20. posicidn extrema de los dos semitrogueles, la asbertura de
la boquills anul:r del extrusionador quede casi situada
dentro de la cavidad tubular formada mediante cooperacidn
de las partes semicirculares calentables.

48 .- Dispositivo para fabricar un tubo plastico

25, flexible con muescas transversales o helicoidales, segin
las reivindicaciones 28 & 32, caracterizado porgue las cg
videdes de la parte perfilada estan provistas de canales
conectados a un canal de suceidn que puede conectarse a
un dispositivo creador de vacio.

30. 58.- Digpositivo para fabricar un tubo pléstico
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flexible con muesces transversales o helicoidales, segin

lzes reivindicaciones 28 a 48, carecterizado porque el ex-
trusionador tiene un extremo saliente con un engrosamien-
to en forma de pistdén para cerrar el interior del tubo -
pléstico, disponiéndose un taladro a través de la cabeza
del extrusionador, al objeto de permitir la introduccidn
de aire comprimido en el ‘tubo pléstico.

68,- Dispositivo pera fabricar un tubo- plistico
flexible con muescas transversales o helicoidales, segin
la reivindicacidn 52, caracterizado porque loc medios ge-
neradores de sobrepresidn dentro del tubo plastico con re-
lacién al exterior consisten en un miembro hueco desplaza-
ble, con une pared inflable, cuyo miembro estd provisto
de una barra hueca que puede desplazarse por un taladro
situado en la cabezg del extrusiongdor, estando conecta-
da la barra hueca por su extremo libre a una menguera guia
da hacia el exterior & través del taladro, cuys manguera
se conecta a la valvula de interrupcidn que puede permi-
tir la comunicaci6n de la manguera con un recipiente de
pire comprimido, o una bomba de vacio, respectivamente,
disponiéndose también medios accionadores para sctivar la
vélvuls de interrupcidn de tal modo que, al comienzo de
la posicidn de funcionaemiento, la pared del miembro hue-
co sea infleda y la bomba de vaclo pueda asccionarse al fi
nal del movimiento efectivo. '

72.- Dispositivo para fabricar un tubo pléstico
flexible con muescas transversales o helicoldales, segin
la reivindicacion 68, caracterizado porque los medios ope
rantes pars efectusr la interrupcidén o corte consisten en

dos lnterruptores gccionados por un peso fijamente conec=-

tado a la manguera.
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88.- Digpositivo para fabricar un tubo plasti-

co flexible con muescas transversales o helicoidales, se~
gin las reivindicaciones 22 a 68, caracterizado porque el
extrusionador estd provisto de medios para separar los se-
mitroqueles al final de su movimiento efectivo.

98,~ Digpositivo para fabricar un tubo pléstico
flexible con muescas transversales o helicoidales, segin
las reivindicaciones 28 g 52, caracterizado porquei.los me-~
dios generadores de sobrepresibén dentro del tubo consisten
en un miembro inflable y desplazable por le via de funcio-
namiento de la cavidad hueca sobre una barra de sustenta-
¢idén conectade al nicleo, comprendiendo el inflador dos -
discos de ecierre extensibles y espaciados entre si y ung
salida para un medio presionador situado entre los discos
de cierre, conecténdose la salida a un taladro que pasa a
través del nficleo, y medios reguladores de presidn ajusta-
bles para hacer fluir al medio desde la salida tras la ex-
tensidn de los discos de cierre extensibles, mientras se
formg un espacio sustanciglmente cerrado, medios para de-
limitar el desplazemiento del inflador, medios pars devol-
ver el inflador desplazable desde su posicidén final a su
posicién de partida después de heberse eliminado la exten-
£idn de los discos de cierre, y una conexidn entre el es-

pacio comprendido entre el nficleo y el inflador y las in-

mediasciones del dispositivo.

102,~ Digpositivo para fabricar un tubo plisti-
co flexible con muescas transversales o helicoidales, se-
gin lg reivindicacibén 98, caracterizado porque los discos

de cierre cnmstan de placas provistas de taladros que co-

munican con un cilindro, comunicando éste Gltimo con un -
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1l8,~ Dispositive para fabricar un tubo plisti-
co flexible con muescas transversales o helicoidales, se-
gin las reivindicaciones 92 6 10¢, caracterizado porque
el dispositivo regulador de presidén consiste en una vAl-
vulg de cierre con gberturas, que es retenids sobre un -
asiento mediante la presidn de un resorte.

122 .~ Digpositivo para fabricar un tubo plastico
flesible con muescas transversales o helicoidales, segin
las reivindicaciones 92 a 112, caracterizado porque el me
dio delimitador del desplazamiento del inflador desplaza~
ble consiste en un micro-interruptor que coopera con miem
bros accionadores de ung fuente de un medio comprimido,
como un compresor, o un miembro creador de vacio tal co-
mo una bombe de vacio.

138.~ Dispositivo para fabricar un tubo plasti-
co flexible con muescas transversales ¢ helicoidales, se-
gan las reivindicaciones 92 a 128, caracterizado porque
el medio destinado a desplazar al inflador mbvil desde -
su posicibn final a su posicién de partida, después de p
suprimirse la extensgidn de los discos de cilerre, consiste
en un resorte.

14e.- Dispositivo para fabricar un tubo pléstico
flexible con muescas transversales o helicoidales, segin
las reivindicaciones 92 g 132, caracterlzado porque los -
discos citados comprenden unos cierres extensibles que eg
tén asegurados sobre las placas.

'155.- "METODO Y DISPOSITIVO PARA FABRICAR UN TU
BO PLASTICO FLEXIBIE CON MUESCAS TRANSVERSALES O HELICOI-
DALES". |

Segin queda sustancialmente deserito en la judl- o

ceefeos



sente Memoria, que consta de dlez y nueve hojas, escri-

tas & mAquina por une sole cers y acompafiada de dibujos.
Madrid; a 29 de Octubre de 1969.
INDUSTRIELE ONDERNEMING WAVIN N.V.
P.P.
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