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El invento se refiere a un procedimiento pars
confeccionar un menguito en el extremo de un tubo consig-
itente en material sintético termopldstico, formado por tro
‘ceado de une barra tubular fabricada por extrusién, asi

5 como a un dispositivo para la pueste en préctica de di-
“cho procedimiento.

Es conocido ya el fabricar tubos con manguito
de material sintdtico termopldstico. para lo cual se fa-
‘brica en uns prensg extrusora una barre tubular que se ai

10 :vide en tubos del largo deseado. Pars dotar a los fubos
asi fabricados de un menguito en un extremo, es preciso
volver a calentar los tubos en este sxtremo ¥y confornmer-—
los en un dispositivo conformador de manguitos. En la conw
feccién de tales manguitos se venia entonces procediendo

15 haste ghore de modo que el tubo extruido y cortsdo al lar-
%o deseado era retirado de la Irenss extrusora y conducido.
a un dispositivo de precalentamiento, en el que tenfa lu- _
gar un celentamiento previo del extremo del tubo, para el
?oldeo siguiente del manguito. Ahora bien, este procedi-

20 miento es complicado ¥y sobre todo, molesto, ya gque pars
el precalentamiento y el moldeo del mgnguito es precisa
una. operacidn especial, separade totalmente de la extru-
éién ¥ del corte a medida del tubo. Asimismo se presentsg
en este procedimiento conocido el inconveniente de que el

25  extremo del tubo, enfrisdo después del proceso de extru-
éién, tiene que volver a ser calentado de nuevo totalmen~ |
;e. Con sllo se precisa para el calentemiento uns energia
térmlca considerable. Usualmente se auments el grueso de
pared del tubo en la zona del menguito a moldear, y el re-;

30  celentamiento uniforme del extremo del tubo ofrece difieu;
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ftades en atencién al gran espesor de la pared. E1l calen-
bamlento tiene que tener lugar durante un tiempo prolonga-
fdo, por lo que el caldeo del manguito represente uns ope-

racibén especialmente engorrosa.

El presente invento trate de eviter este in~-
conveniente y crear un procedimiento para la confeccién
de un manguito en el extremo de un tube consistente en ma-
terial sintético termopldstico, que permita une forma de
trabajo sustancialmente mds raciongl. EL invento parte pa-
re ello del procedimiento conocido en el que el extremo
del tubo & dotar con el manguito es calentado y seguida-
mente conformado a manera de menguito, y el procedimiento
conforme al invento consiste sustancialmente en que el ca~
lentemiento del extremo del tubo se realiza durante el avan
ce del tubo en el proceso de extrusidén. Al aplicarse el
procedimiento conforme al invento ya no es preciso, por
consiguiente, llevar a cabo el precalentamiento en une -
operacidén separads, sino que el calentamiento del extre-
mo del tubo tiene lugar en la misma operacién de la extru
gién de la barra tubular Y, eventualmente, al mismo tiem-
po gue el tronzado (corte a medida) de los diversos tubos.
Con ello no sdlamente se shorrs tiempo de trabajo, sino
que, al aplicarse el procedimiento conforme al invento, es
pogible tawbién automatizar de maners sencillae todo el pro
ceso de fabricacién de un tubo con manguito de material -
sintético termopldstico, debido & que ya no es necesario
retirar el tubo del extrusor, para el precalentamiento del
Extremo de manguito. E1 extremo del tubo saliente de la -
prenga extrusora se enfria primeramente en sus superficies,

mientras que en el nicleo presenta una tempereturs sustan—
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‘cialmente més alta. ELl calentamiento del extremo del tubo,

por el contrario, se efectia desde fuera. Debido g que en-

tonces, conforme al invento, el extremo del tubo se vuelve
& calentar de nuevo inmediatamente despuds de su salida -

del extrusor, y a que este nuevo cslentamiento progresa

‘desde fuera hacia adentro, se consigue una igualecién de

la temperatura del extremo del tubo. Por consiguiente no

s6lemente se ghorra energle térmica, sino que queds garan-

tizado un calentamiento total uniforme del extremo del tu-

bo a conformar, sin que resulte necesario Proseguir el cg-

lentamiento durante un tiempo rrolongado. Por consiguien-

te se mejora en general la calidad del manguito. Esto es

una ventaja sustancial especislmente cuando se emplean -

fciertos materiales sintéticos, tal como, por ejemplo poli
i(cloruro de vinilo) duro, ya que tratdndose de estos mete
'riales sintédticos Ynicamente se puede trabajar en el dis-
ipositivo de precalentamiento con gradientes térmicos pe=

iqueﬁos.

De acuerdo con el invento se ajusta la tem-

peratura de celentamiento ten elta, gque el proceso de ca-
lentemiento esté finalizado & lo sumo al terminarge el -

“tronzado (corte a medida) del tubo. Esto no ofrece difi-

cultad, ya que precisemente el tiempo de csldeo es rela-

‘tivemente corto en el procedimiento conforme al invento.

Con la misme capacided de produccién se extruyen tubos de

distintas dimensiones, con velocidad diferente de avance, -

resultando con ello un tiempo distinto de permanencla en

el dispositivo de precalentamiento. Esto puesde ser tenido
en cuente mediante el ajuste por via empirica de la tem-

:peratura del dispositivo de precalentamiento.
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El dispositivo para la pueste en préctica del

procedimiento gue, de la maners conocide, estd provisto

de una prensa extrusora pare la fabricacién de la berra
‘tubuler y de un dispositivo de corte montado s continug—
:ci6n para el tronzado de la misma, consiste sustencialmen
Te en que, visto en la direccién de avance de la barra -
‘tubular, estdn previstos detrds del dispositivo de corte,
en el ejé de la barra tubular, un dispositivo de precelen
?tamiento, desplazable a lo largo de una via y que recibe
el extremo a conformer del tubo, y mombtado detrds de dicho
dispositivo de precalentamiento,é bien Jjunto al mismo, un
digpositivo conformgdor de manguitos. El dispoaitivo de
precalentamiento y el dispositivo conformador de manguie
tos pueden presentar a este particuler la estructura usual
conocida. Debido a que shora estd previsto inmediatamente
a continuacién de la prensa extrusora y del dispositivo
de corte un dispositivo desplazable de precalentamiento,
resulta posible gue el extremo de le barra tubular salien~
te de la prensa extrusora sea circundedo por el dispositi-
vo de precalentamiento inmediatamente después de pasar por
el dispogitivo de corte, desplazdndose este dispoqitivo de
brecalentamiento g lo largoe de su via, junto con el extre-
mo a precalentar de la barrs tubular. E1 dispositivo de
rrecalentamiento puede asimismo seguir actuando también
durante el tronzado (corte a medida) del tubo mediante el
dispositivo de corte, de menera que todo el tiempo preci-
80 pare la extrusidén y el tronzado de un largo de tubo,
ésté disponible para el precalentamiento del extremo de
tubo a dotar de un menguito.

Convenientemente el dispositivo de precalen-
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tamiento es impulsable por un dispositivo de accionamien-
to reversible, que es gobernable por medio de interrupto~
res accionables en dependencia de la posicidén del tubo.De
este modo puede tener lugar un mando totalmente aubomiti-
co de dicho dispositivo de accionamiento, y es posible dar
a este dispositivo de accionamiento una forma tal, que el
dispositivo de precalentamiento aprese el exbtremo a preca-
lentar del tubo, sea hecho avanzar al mismo tiempo con és-
te, deje libre el extremo del tubo una vez finalizado el
proceso de precalentamiento, y seguidamente vuelva a la
posicidén de partida, en la que de nuevo es apresado otro
extremo de tubo por el dispositivo de precalentamiento. El
dispositivo de accionamiento presenta, conforme al invento,
un mobor fijado sobre el dispositivo de precalentamiento,
cuyo arbol estid unido con una rueda de accionamiento, por
ejemplo, una rueda de cadena que coopera con una cadens -
estaclonaria. Debido a que el motor del dispositivo de ac
cionamiento se halla fijado sobre el dispositivo de preca
lentamiento, resulta posible un mando f&cil de dicho dis-
positivo de accionamiento mediante interruptores de limi-
te o similares. El motor puede a este particular estar rea
lizado convenientemente con polos conmubtables, de modo que
pueda funcionar selectivamente con dos velocidades. Confor
me al invento se pueden disponer las cosas al mismo btiem-
po de tal modo, que el dispositivo de accionamiento esté
dotado de un embrague intercalado entre el mobtor y la rue
da de acclonamiento, y de un freno, con preferencia un em
brague magnético y un freno magnético. Convenientemente
esthd el dispositivo de accionamiento realizado de tal for

ma, que pueda impulsar al dispositivo de precalentamiento
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con una velocidad que sobrepase a la velocidad de extru~
sibn.

De acuerdo con el invento se puede prever
en la zona de la via del dispositivo de precalentamiento
un expulsor para la expulsidn lateral del tubo precalenta-
do sobre una cinta de transporte o similar, que estid dis-
puesta entre el dispositivo de precalentamiento y el dis-
positivo moldeador de manguitos, y que transporta al tubo,
con el extremo ya precalentado, al dispositivo moldeador
de manguitos. Este expulsor puede estar acoplado de tal mo
do con el dispositivo de precalentamiento que, una vez que
ha tenido lugar la expulsidén del tubo precalentado, el dis
positivo de precalentamiento es desplazado de nuevo hasta
la posicidn en la gue un nuevo extremo de tubo puede ser
apresado, después de haber pasado por el dispositivo de
corte.

Ha demostrado asimismo ser conveniente dotar
el dispositivo de precalentamiento con una insercidén re--
cambiable para la adaptacién a distintos didmetros de tu-
bos, de modo que el dispositivo conforme al invento pueda
ser ubtilizado para la fabricacibén de tubos de distintes
dimensiones.

Conforme a una forma de realizacidn preferen
te del invento, el dispositivo de precalentamiento es he-
cho avanzar por el tubo durante el tiempo de precalenta--
miento, a conbtinuacidn de lo cual, y después de finaliza-
do el precalentamiento, es desplazado el dispositivo de
precalentamiento en la direccidn del movimiento de extru-
sién a una velocidad que rebase la velocidad de extrusidn,

después de lo cual el tubo cortado a medida es expulsado



hacia el dispositivo moldeador de manguitos, mientras que
el dispositivo de precalentamiento es conducido a su posi
cién de partida. De este modo se garantiza de manera sen—
cilla la sincronizacidn de los movimientos del dispositi~
5 vo de precalentamiento y del extremo del tubo, y el tubo
cortado a medida es dejado en libertad y expulsado a su
debido tiempo por el dispositivo de precalentamiento, de
manera que la barra tubular puede seguir siendo exbruida
sin estorbos, después de lo cual se vuelve a precalenbar

10 el exbtremo de manguito siguiente de la misma manera.

En el dibujo ha sido ilustrado el invento esg
quemdticamente a base de un ejemplo de realizacidn. Ia fig.
1 muestra un dispositivo conforme al invento, visto desde
arriba, y la fig. 2 representa una seccidn segin la linea

15 II-II de la fig. 1 . Las figs. 3 y 4 muestran el dispositi
vo de precalentamiento péra el calentamiento previo del ex
tremo a conformar del tubo, representando la fig. 3 una -
seccidn segln la linea III-IIT de la fig. 4, y la fig. 4, una
seccidn segln la linea IV-IV de la fig. 3.

20 Tal como se desprende de la fig. 1, se encuen
tra previsto, mirando en la direccidn de extrusidén, detris
de la prensa extrusora, que no ha sido representada, un -
conducto de salida 1 para el tubo y, a continuacibn, un
dispositivo de corte 2, por ejemplo, una sierra de tubos,

25 mediante el cual se divide la barra tubular extruida por
la prensa exbtrusora en btubos del largo deseado. Detras del
dispositivo de corte 2, visto en la direccidén de avance de
la barra tubular 24, estid dispuesto un dispositivo de pre-
calentamiento 3, que es desplazable sobre carriles 4 a lo

30 largo de una via. En el ejemplo representado en la fig. 1

3-X-70 -8 -
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se encuentra el dispositivo de precalentamiento 3 en unsa
posicién central. El accionamiento para el dispositivo de
precalentamiento consiste, tal como se aprecia en la fig.
3, en un mobor 5 fijado sobre el dispositivo de precalen~
tamiento 3 y cuyo arbol estd unido a través de un embrague
magnético 6 con una rueda de cadena 7, que engrana con una
cadena 8 fijada en uno de los carriles 4.

En cuanto la barra tubular extruida por la pren
sa extrusora sobresale con su extremo del dispositivo de
corte 2, se desplaza el dispositivo de calentamiento pre-
vio 3 a la posicién 3°, representada en la fig. 1 con 1li-
neas de trazos, y recibe el extremo del tubo saliente del
dispositivo de corte 2 y todavia caliente en su nicleo.
Tal como se desprende de la fig. 4, se ha previsto en el
interior del dispositivo de precalentamiento 3 un inte--
rruptor 15, que es acclonado por el extremo de la barra
tubular que penetra en el dispositivo de precalentamien-
to. Mediante el accionamiento del interruptor 15 ae inte-
rrumpe el accionamiento del dispositivo de precalentamien
to, solténdose para ello el embrague magnético 6, de modo
que la barra tubular extruida hace avanzar al dispositivo
de precalentamiento 3 a la velocidad de extrusibn, con lo
que tiene lugar un calentamiento previo del extremo del
tubo rodeado por el dispositivo de precalentamiento 3.

Fn la zona de los carriles 4 esté dispuesto
un interruptor 16, que es accionado por el dispositivo de
precalentamiento 3 en cuanto 4ste ha alcanzado la posicidén
%’ representada en el dibujo con lineas de trazos. Me-
diante el accionamiento de dicho interruptor 16 se pone

en marcha el dispositivo de corte 2, con lo que por lo
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pronto la barra tubular queda sujeta por mordazas de su-

jecidn dispuestas en este dispositivo de corte. Al cerrar
se las mordazas de sujecidn 17 es accionado un interruptor
18 que coopera con ellas y que origina el cierre del em-
brague magnético 6 del dispositivo de accionamiento para
el dispositivo de precalentamiento 3. La disposicibn esté
elegida entonces de tal modo, que el motor 5 impulsa al -
dispositivo de precalentamiento 3 a una velocidad que re-
basa la velocidad de extrusién, de manera que el disposi-
tivo de precalentamiento 3 es retirado del extremo del tu
bo y llega a la posicién 37 representada en la fig. 1 con
lineas de trazos. In esta posicidn 3”° acciona el disposi
tivo de precalentamiento un interruptor 19, que provoca la
parada del motor 5 y una inversidén de la direccidn de ac—
cionamiento de este motor.

En cuanto ha tenido lugar en el dispositivo
de corte 2 el corte de la barra tubular, se abren las mor-
dazas de sujecidn 17, y el interruptor 18 acciona un expul
sor 9, con lo que el tubo cortado a medida, y calenbtado en
uno de sus extremos, pasa a cintas de transporte 10 que -
son puestas en movimiento por un interruptor 20 accionado
por el expulsor, y que transportan el tubo a un dispositi
vo de sujecibén 11 existente en el dispositivo 12 moldea-
dor de manguibtos. Como consecuencia de la colocacidn del
tubo en el dispositivo de sujecidn 11, es accionado un in
terruptor 21 que, por una parte, desconecta la cadena de‘
transporte 10 y, por otra parte, origina el cierre del -
dispositivo de sujecibén 1l. Después del siguiente moldeo
totalmente automdtico del manguibto en el extremo precalen

tado del tubo, que tiene lugar en el dispositivo 12 de -

- 10 -
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moldeo de manguitos, el tubo terminado es depositado, me-
diante un expulsor 13%, sobre la cinta de transporte 14,
siendo evacuado.

Una vez que el tubo ha sido transportado por
el expulsor 9 a la cadena de transporte 10, es accionado
de nuevo el interruptor 20, para lo cual desciende el ex-
pulsor 9, con lo que es hecho funcionar de nuevo el motor
de accionamiento 5 para el dispositivo de precalentamien~
to0 3. Con ello tiene lugar un movimiento del dispositivo
de precalentamiento 3 desde la posicién 3” " hasta la posi
cién 3, en la que comienza desde un principio el ciclo
descrito.

T3l como se desprende de las figs. 3 ¥ 4, es-~
t4 provisto el dispositivo de precalentamiento 3 con una
insercidn recambiable 22, que estd sujeta por medio de tor
nillos 23 & similares. Recambiando las inserciones 22 se
puede proceder a adapbar el dispositivo de precalentamien~
to 3 a distinbos didmetros de tubos.

En el ejemplo de realizaciém del dibujo, la
insercién 22 consiste en un recipiente lleno de un liqui-
do, por ejemplo, aceite. En este recipiente esta previsto
un dispositivo eléctrico de calefaceidn 25, que calienta
el 1iquido a una temperatura predeterminada, suficiente pa
ra caldear los extremos de los tubos. La cavidad anular -
en que se introduce el extremo 24‘del tubo a calentar, ha
sido designada con 26. En esta cavidad anular 26 penetra

una espiga 27 de accionamiento del interruptor 15, que a

su vez es accionada por el extremo 24°del tubo introducido

en la cavidad anular 26,

Ta presente solicitud que corresponde & la

-11 -




presentada en Austria, el 7 de Agosto de 1.969, bajo el
nimero A 7616/69, se acoge a los beneficios del articulo

51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICAGCIONES

5 _ Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los si-
guientes:

l.- Un procedimiento para conformar un man-

10 guito en el extremo de un tubo consistente en material sin
tético termopléstico, formado mediante tronzado de una ba-
rra tubular fabricada mediante extrusidn, calentindose el
extremo de tubo a dotar con el manguiteo, a continuacién
de lo cual se moldea en forma de manguito, caracterizado

15 porque el calentamiento del extremo del tubo se realiza
durante el avance del tubo en el proceso de extrusidn.

2.~ Un procedimiento de acuerdo con la rei
vindicacidén 1, caracterizado porque la temperatura de ca-
lentamiento se gjusta a un valor tan alto, que elcalenta-

20 miento del extremo del tubo queda bterminado a lo sumo al
finalizar el corte a medida.

3.=- Un dispositivo para la puesta en pric~

5-X-70 =12 -
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tica del procedimiento de acuerdo con las reivindicacio-

nes 1 & 2, con una prensa extrusora para la fabricacidn

de la barra tubular, y un dispositivo de corte montado a
continuacidn para el corte a medida de la misma, caracte-
rizado porque, visto en la direccibén de avance de la barra
tubular, estin previstos detris del dispositivo de corte,
en el eje de la barra tubular, un dispositivo de precalen-
tamiento desplazable a lo largo de una via, y que da aco-
gida al extremo de tubo a conformar y, montado detrés de
dicho dispositivo de precalentamiento o a un lado del mis~
mo, un dispositivo moldeador de manguitos.

4,- Un dispositivo de acuerdo con la reivin=-
dicacidén 3, caracterizado porque el dispositivo de preca-
lentamiento es impulsable mediante un dispositivo de ac-
cionamiento reversible, que es goberneble por interrupto-
res acclonables en dependencia de la posicidn del tubo.

5.- Un dispositivo de acuerdo con las reivin
dicaciones 3 6 4, caracterizado porque el dlspositivo de
accionamiento presenta un motor fijado sobre el dispositi-
vo de precalentamiento y dotado de un &rbol que esta uni-
do con una rueda de accionamiento, por ejemplo, una rueda
dentada o de cadena, que coopera con una cremallera o ca-
dena dispuestas de manera estacionaria.

6.~ Un dispositivo de acuerdo con las rei-
vindicaciones 3, 4 6 5, caracterizado porque el dispositi
vo de accionamiento presenta un acoplamiento gobernable
intercalado entre el motor y la rueda de accionamiento, y

un freno, con preferencia un embrague magnético y un fre-

no magnético.
7.~ Un dispositivo de acuerdo con una cual

i - 15 -
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quiera de las reivindicaciones 3 a 6, caracbterizado porque

el dispositivo de accionamiento impulsa al dispositivo de
precalentamiento con una velocidad que rebasa la veloci-
dad de extrusidn.

8.- Un dispositivo de acuerdo con una cual-
gquiera de las reivindicaciones 3 a 7, caracterizado porque
el motor y/o el acoplamiento, asi como el freno, son go-
bernables por un interruptor dispuesto em el dispositivo
de precalentamientoc y que coopera con el extremo del tu~-
bo, asi como por lo menos por otro interruptor dispuesto
en la zona de la via del dispositivo de precalentamiento.

9.~ Un dispositivo de acuerdo con una cual-
quiera de las reivindicaciones 3 a 8, caracterizado por-
que en la gona de la via del dispositivo de precalenta~
miento esti dispuesto al menos un expulsor para expulsar
lateralmente el tubo precalentado sobre una cinta de trans
porte o similar, que estd dispuesta entre el dispositivo
de precalentamiento y el dispositivo moldeador de los man
gulitos.

10.~ Un dispositivo de acuerdo con una cual-
quiera de las reivindicaciones 3 a 9, caracterizado por-
que el dispositivo de precalentamiento esti dotado de una
insercidn recambiable para adaptarse a difmetros distin-
tos de tubos.

11l.- Un dispositivo de acuerdo con una cual-
quiera de las reivindicaciones 3 a 10, caracterizado por-
que el dispositivo de precalentamiento estd formado por
un recipiente lleno de un liquido, en especial aceitbe,
con un hueco gue recibe el extremo del tubo, ¥ que en la

cémara para el liquido presenta un dispositivo de calefac

d - 14 -
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cidn.
12.- Un dispositivo de acuerdo con una cual-
quiera de las reivindicaciones 3 a 11, caracterizado por-
que el dispositivo de precalentamiento es empujado hacia
5 adelante por el tubo durante el tiempo de precalentamien-~
to, ¥y al terminarse el precalenbamiento el dispositivo de
precalentamiento es movido en la direccidn del movimiento
de extrusién a una velocidad que rebasa la velocidad de ex
trusibén, despuds de lo cual es expulsado el tubo cortado
10 a medida hacia el dispositivo moldeador de los manguitos,
mientras que el dispositivo de precalentamiento es devuel
to a su posicidn de partida.
13.- Un procedimiento y un dispositivo para
conformar un manguito en el extremo de un tubo consisten-
15 te en material sintético termopléstico.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y
para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de quince hojas escritas

2¢ a miquina por una sola cara.

-6 0CT. 1970

Madrid,

3-2~70
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