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jPOf: "PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION, ESPECIALMENTE PARA
| EL MOLDEO EN UNA SOLA PIEZA; DE MANGUITOS DE ENCHUFE
EN TUBOS": (Clase Internacional F161l)
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El invento se refiere a un procedimiento para

 la producecidn, especialmente para el moldeo, en una sola

pleza de manguitos de enchufe en tubos, que son produci-

" dos de acuerdo con el procedimiento de enrollamiento a

 partir de banda perfilada a base de material sintético

‘termopldstico.

Para la conexldn de tubos entre si se conocen
diferentes métodos. Ademds de la conexidn por bride y la
conexidn por moldadura se utiliza, especialmente en el ca-
so de tubos de material sintético, predominentemente la co-
nexidn por manguito de enchufe. Bsta tiene la ventaja de

que todas las piezas necesarias para ello pueden ser pro-

: ducidas previamente y es posible un montaje ficil en el

lugar de comstruccidn sin trabajo posterior. IEn este ca-

50 la conexidn por manguito de enchufe es una conexidn se-

: gura y poco susceptible de averias. En este caso, es in-

diferente que log tubos estén conectados entre si median-

" te un menguito de enchufe doble o mediante un manguito de

. enchufe simple,

En el caso de utilizar un manguito de enchufe

. simple, hasta ahora se ensanchaba el tubo de material sin-
" tético en su extremo mediante un mandril, a saber al menos
: hasta que el didmetro interno del manguito de enchufe fue-
- se igual al didmetro externo de 1z porcidn de tubo no en-
" sanchada. Para la colocacidn, el extremo no ensanchado

Z de un tube, el denominado extremo puntiagudo, es introdu-
- ¢ldo en el extremo ensanchado de un tubo ya colocado, in-
" tercalando un perfil de hermetizacidn, una masa de herme-
i tizacidn, o wn pegamento. De modo similar tiene lugar la-

 colocacidn también en el caso de utilizar un manguito de

583320



Ul

10

20

25

30

17.8.70

enchufe doble, pero en este caso el manguito de enchufe
no es moldeado en el tubo sino que se utiliza en forma de
pieza separada, en la cual se introduce un tubo por cada
wno dé los dos lados.

Independientemente de la utilizacidén de un man-
guito de enchufe simple o de un manguito de enchufe doble,
este debe ser producido o moldeado en una etapa de traba-
jo adicional, en el caso de tubos de material sintético
termopldstico, especialmente en el caso de tubos extruidos
lo cual tiene como consecuencia un consumo de tiempo y cos
tos adicionales. Ademds de ello, el método de ensancha-
miento posterior tiene la desventaja de gque se reduce el
espesor de las paredes del tubo, por lo cual, con el fin
de evitar pérdidas de resistencia mecdnica se deben prever
medidas de refuerzo adicionales, por ejemplo, la superpo-
sicidn de un trozo de tubo o elemento similar.

ElL invento tiene como misidn evitar las desven-
tajas precedentemente citadas. De acuerdo con el invento
esto se logra con un procedimiento para la produccidn, especial
mente para el moldeo, en una sola pleza de manguitos de en~
chufe en tubos que son producidos de acuerdo con el proce-
dimiento de enrollamiento a partir de banda perfilada a -
base de material sintético termopldstico, el cual estd ca-
racterizado porque los manguitos de enchufe son producidos
en el transcurso de la produccidn del tubo por transicidn
a 1o largo de un tramo que se ensancha cdnicamente hasta
un didmetro de enrollamiento mayor.

En una realizacidn adicional conveniente del pro-
cedimiento de acuerdo con el invento, este invento prevé

producir el manguito de enchufe del trozo de tubo subsgi-
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gulente prosiguiendo el enrollamiento inicialmente con el
didmetro de enrollamiento grande y pasando a continuacidn
a lo largo de un tramo que se estrecha cénicamente, hasta
el didmetro de enrollamiento primitivo.

ELl procedimiento de acuerdo con el invento que
permite una fabricacidn continua de tubos y manguitos de
ensanche, incluso des manguitos de enchufe dobles, se pue-
de llevar a la prdctica mediante dispositivos diversos.

De acuerdo con una propuesta del invenito, el dispositivo
gue tiene un tambor que sirve como mandril de enrollamien-
to y al menos un rodillo de compresidn, debe estar caracte
rizado porque el tambor estd dividido al menos en su ex-
tremo posterior en varios segmentos susceptibles de ser
expandidos mecénicamente, hidrdulicamente o de manera si-
milar, y porque el rodillo de compresidn es desplazable

en direccidén radial sincrdnicamente con la variacidn del
didmetro de enrollamiento de la parte de tambor expansible.

El proceso de expansidn se debe gobernar en ca-
da caso de modo gue comience en el punto de entrada de la
banda perfilada y se propague luego, Segin prosigue el pro
ceso de enrollamiento, en direccidn axial por toda la lon-
gitud del mandril. Los intersticios que resultan durante
la expansidn entre los segmentos pueden ser mantenidos re-
lativamente pequefios realizando un mimero adecuadamente
grande de segmentos. BEntonces los intersticios no son -
perturbadores, es decir, producen a lo sumo un ovalamien-
$0 carente de importancia. -

Evidentemente se podria prever para ello también
utilizar un cierto nimero de segmentos adicionales que se

puedan introducir entre los segmentos expandidos y cierren
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de este modo los intersticios.

Durante la expansidén de los segmentos de tambor
es necesario que el rodillo de compresidn o los diversos
rodillos de compresidn se retiren del tambor de modo co-

5 rrespondiente a la variacidn del didmetro del enrollamien
to. Esto podria tener lugar generando la presidn de com-
presidn mediante fuerza eldstica de resortes, de modo que
el avance de los rodillos de compresidn tenga lugar con-
tra la fuerza del resorte o resortes. In interés a obte-

10 ner una presidn de compresidén lo mds constante que sea po-
sible, para el avance del rodillo de compresidn se prevé
no obstante, de modo conveniente, un gobierno mecénico,
electronico o similar.

De acuerdo con otra propuesta, el dispositivo de

15 be estar caracterizado por un anillo susceptible de ser
insertado sobre el tambor por el extremo posterior de es-
te tambor con la velocidad de retirada del tubo y susceptible
de ser superpuesto sobre el tubo en la direccidn de reti-
rada de éste, dividido en direccidén longitudinal, que es—

20 td provisto en cada uno de sus extremos frontales con un
biselado cdnico que se extiende por toda la periferia.

De acuerdo con otra propuesta, se prevé un dispo
sitivo que estd caracterizado por una banda de enrollamien
to susceptible de ser enrollada sob re el tambor junto con

25 la banda perfilada y desplazable sobre este tambor con la
velocidad de retirada del tubo en la direccidn de esta reti
rada, la cual se estrecha preferiblemente en sus dos zonas
extremas en. lo que se refiere al espesor y a la anchura.

Fl invento estd mostrado en los dibujos en ejem—

30 plos de realizacidn y es explicado con mds detalle en lo
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que sigue con ayuda de estos. En estos
la figura 1 muestra un dispositivo con anillo su
perponible para poner en préctica el procedimiento del in-
vento, ¥
5 ' la figura 2 muestra un dispositivo con banda de
enrollamiento, también para llevar a cabo dicho procedimiento,
De acuerdo con la figura 1, sobre el extremo pos-
terior del tambor rotatorio 1 estd insertado el anillo de
superposicidn 2 dividido en direccidn longitudinal. TLos
10 - extremos anterior y posterior del anillo 2 estdn bisela-
dos cdnicamente por toda su periferia, con el fin de lograr
" una transicidn gradual desde el didmetro de tubo normal
hasta el didmetro del manguito de enchufe o a la inversa.
Durante el proceso de enrollamiento, el anillo 2 se mueve,
15 i correspondientemente a la velocidad de retirada del tubo
- 3, en la direccidn de la flecha por encima del tambor 1,
-y finalmente es retirado del tambor 1 junto con el tubo
~enfriado 3. Después de dividir o cortar el tubo en el cen
- tro de la parte provisita de manguito de enchufe, se puede’
20 - retirar el anillo 2 y se le puede emplear para una nueva
 formacidn de manguito de enchufe. EL rodillo de compre-
“gidn 4 estd dispuesto en forma flexible o desplazable en
- direccidn radial y se ha desplazado en la direccidn de la
| flecha en un camino correspondiente ajustable a la varia-
25 cidn del didmetro de enrollamiento.
De acuerdo con la figura 2, jumto con la banda
; perfilada 5 se mueve sobre el -tambor 1 la banda de enro-
_ llamiento 6 estrechada en su extremo anterior y en su ex-
: tremo posterior, a saber entre este Hambor y la banda per-

© filada 5, con lo cual el didmetro de enrollamiento aumenta

. correspondientemente después de a‘aravssraegcgiZMé de
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la banda de enrollamiento estrechada y se produce la parte
de tubo ensancheda a modo de amnguito de enchufe. De ma-

nera andloga, despuds de atravesar el final de la banda

de enrollamiento estrechada se reduce el didmetro de enro~
llamiento nuevamente a su dimensidén primitiva.

Se entiende que la banda de enrollamiento comien
za a moverse sobre el fambor 1 juntamente con la banda per
filada 5 en el momento en que se debe producir el manguito
de enchufe. Ta longitud de la banda de enrollamiento, que
puede consistir por ejemplo en una banda metdlica, de es-
labones articulados o fibrosa, se ajusta evidentemente en
funcidn del didmetro del tubo y de la longitud proyectada
del manguito de enchufe.

Después de dividir o cortar el tubo enfriado en
el centro de la pileza de manguito de enchufe se puede reti
rar de nuevo la banda de enrollamiento y conducirla a una
nueva wtilizacidn.

Evidentemente también en este caso deben ser -
desplazables el o los rodillos de compresidn, presentes
en cantidad de al menos uno, nuevamente en direccidn ra-
dial correspondientemente a la variacidn del didmetro de
enrollamiento y convenientemente se prevé también en este

cago nuevamente un gobierno adecuado, que garantiza una

‘presién de compresidn.constante.

Ia presente solicitud que corresponde a la pre-
sentada en Repiblica Federal Alemana, con fecha 3 de Sep-
tiembre de 1.969, bajo el mimero P 19 44 599.9, se acoge
a los beneficios del Articulo 51 del vigente Estatuto so-

bre Propiedad Industrial.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se
presentan para gque sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencién en Bspafia, por VEINTE afios, son los si-
guientes:

l.- Procedimiento pare la produccidén, especial-
mente para el moldeo en una sola pieza, de mangultos de
enchufe en tubos, que son producidos de acuerdo con el pro

cedimiento de enrollamiento a partir de banda perfilada de

- material sintético termoplésticq, por ejemplo poli(eloruro

de vinilo) o polietileno, caracterizado porque los mangui-

: fos de enchufe son producidos en el transcurso de la pro-

duceidn del tubo por transicidn a lo largo de un tramo que

- se ensancha cénicamente hasta un digmetro de enrollamiento
mayor.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-

- racterizado porque el menguito de enchufe del trozo de tu-
; bo subsiguiente es producido prosiguiendo el enrollamiento

~ inicialmente con el didmetro de enrollamiento grande y pa-

gsando a continuacidén, a lo largo de un tramo que se estre-

- cha cénicamente, hasta el digmetro de enrollamiento primi-

3.- Procedimiento para la produccidén, especial-

‘/mente para el moldeo en una sola pieza, de manguitos de
: enchufe en tubos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
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tecede, representado en el dibujo que se acompafia, y para
los fines que se han especificado,
La presente Memoria consta de nueve hojas escri-

tas a miquina por una sola de sus caras.

P;Iadrid. i} :H;',/‘ ":r{U

P.4,

-o- 383320



BT e L b e ATt e e by | ot o, arY amrate ey A v o Lk A

PSR

= e

DYNAMIT NOBEL AKTIENGESTILLSCHART

¢ e

el NSRS Z %% 3 B - ANANSEE 2
¢ LLLL S L Ll L]
i 7
L2l LT
S AVARRNRAN -~ .d

\
Figr 1
S

LSCALA VARIABLE

B L L R R

RPN




DYNAMIT NOBEL AKOIVNGEI-LLSCHATT

R a5 6/0

HOJA 2-2

LESCHLA VARIALLE

A A ke

s N LT 3 e 3 o PP e i M v

A

T TN et £ 3 A B v ¢

0 ST BT B



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



