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‘Memoria descriptiva

385206

‘para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 afios

‘a nombre de DYNAMIT NOBEL AKTIENGESELLSCHAFT

‘entidod | deomwlomatidad alemana

Troisdorf, Bez.K¥ln, Repiblica Federal Ale-

con domicilio en
i nang. :
por: "DISPOSITIVO PARA LA PRODUCCION, ESPECIALMENTE PARA EL.

! -MOLDEO-EN UNA SOLA.PIEZA, DE MANGUITOS DE ENCHUFE EN-
’ TUBOS", (Clase Intermmcional F161). .
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El inveunto se refiere a un disposibivo para
la produccidn, especiclmenie pare el moldeo, en una sola
pieza de manguitos de enchufe en bubos, que son producidos
de scuerdo con el procedimiento de enrollamiento v pontiy
de banda perfilodua a base de naterial sinsdtico bternoplis-
tico.

Para lo conexidn de tubos entre si se conocen
diferentes métodos. Ademis de lo conexidn por bride y la

conexidn por soldadura se ubiliza, especialmente en el ca-

so de tubos de material sintético, predominantemente la co

nexidn por mancuito de eunehwule. ista tiene la ventaja de

que todas lasﬁpiezas necesarias psra ello pueden secr pro-
ducidas previamente y es posible un montaje ficil en el lu
gar de construccidn sin trabajo posterior. in este caso la
conexibn por manguito de enchufe es una conexidn segura -
¥ poco suscepbible de averias. In este caso, es indiferen
te gque lou tubos estén councctudos entre si mediante un -
manguito de enchufe doble o mediante un menguito de -enchu-
fe sgimplc.

In el caso de ubilizar wun moncuito de enchu-
fe simple, hasta aliora se ensanchaba ¢l tubo de materisl -
sintético en su exbremo medisnte un mandril, 2 saber ol ue
nog haste que el difmetro interno del manguito de enchufe
fuese iguwl al didmetro externo de lo poreidn de tubo no

ensanchada. Para la colocacidn, el extremo no ensanchado
de un tubo, el denominado exbtremo punbiagudo, es introdu-
c¢ido en el extreno ensanciudo de un tubo ya colocsdo, in-
tercalando un perfil de hermetizacibn, una mesa de herme-
tizacidn o un pegamento. Ve modo similar tiene luger la

colocacidn tombidén en el caso de ubilizar un mangmuito de
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enchufe doble, pero en este caso el manguito de enchufe
no cs moldeado en el tubo sino que se ubtiliza en forma de
bpieza scparada, en la cuzl se introduce un tubo por cada
une de los dos lados.

Independiente de la utilizacidn de un mangui
Go de enchufe simple o de un manguibto de enchufe doble,
este debe ser producido o moldeado en una etapa de traba-
Jo adicional, en ¢l caso de tubos de material sintético
bernoplastico, especialmente en el caso de btubos extrui-
dos, lo cual tiene como consecuencia un consumo de tiem—
po y costos adicionales. lidemis deello, el mébtodo del en-
sanchamicnto posterior tiene la deuventaja de que se redu-
ce el espesor de las paredes del tubo, por lo cual, con el
fin de evitar pérdides de resistencia mechnica se deben -
prever medidas de refuerzo adicionales, por ejemplo la su
perposicibén de un trozo de tubo o elemento similar.

El invento tiene como misidn evitar las des
ventajas precedentemente citadas. De acuerdo con el inven
to esto se logra con un dispositivo para la produccidn,
especialmente para el moldeo, en una sola pieza de mangul
tos de enchufe en tubos, que son producidos de acuerdo con
el procedimiento de enrvollamiento a partir de banda perfi-
lada o base de material sintético termopléstico, cuyo pro
cedimiento de utilizacién esti caracterizado porque los
manguitos de enchuie son producidos en el transcurso de
la produccidén del tubo por transicidn a lo largo de un
tramno que se ensancha cénicamente hasto un didmetro de
enrcllamiento mayor.

En una realizacidn adicilonal conveniente,

este invento prevé producir el manguito de enchufe del tro
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zo de tubo subsiguiente prosiguiendo el enrcllamiento -
inicialmente con el difmetro de enrollamiento gronic 7
pasando a continuacidn, a lo lawgo de un tramo gue se es-
trecha cbuicamente, hasta el difmetro de enrollamiento pri
mitivo.

ElL procedimiento a seguir con el dispositi~
vo de acuerdo con ¢l invento que permite una fabricucidn
continua de tubos y manguitos de enchufe, incluso de man-
guitos de enchufe dobles, se puede llevar a la prictica
mediante dispositivos diversos. De acuerdo con una pro-

puesta del invento, el dispositivo que tiene un tambor que

“sirve como mandril de enrollamiento y al menos un rodillo

de compresidn, debe estar caracterizado porgue el Tambor
estd dividido al menos en su exbromo posterior en varios
segnentos suscepbtibles de ser expandidos mecinicamente, hi
drdulicamente o de manera similar, y porgue el rodillo de
compresidn es desplazable en direceidn radial sincrdnicu-—
mente con la variuncidén del didmetro de enrollamientvo de la
porte de tambor expansible.

El proceso de cxpansidn se debe gobernar en
cada caso de modo que comience en el puubo de entrada de
la vanda perfilada y se propagsue luepo, segln prosisue el
proceso de enrollamicnto, en direccidn axial por toda la

Llongitud del mandril. Los intersticios que resulban duran
5 ‘)

e la expansidn entre los scgmentos pueden ser mantenidos
relativanente pegueiios realizando un nfmero adecuadamente
grande de segmentos. untonces los intersticlos no son per
turbadores, e¢s decir producen a lo sumo un ovalauiento ca
renite de importancia.

videntemente se¢ podrio prevér pora cllo -
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también ubilizar un cierto nfmero de sepmentos adicionales

cue se puedan introducir entre los sesmentos expandidos y
cierren de este nodo los intersticios,

Durante la expansidn de los segmentos de btam~

5 bor es necesario que el rodillo de compresidn o los diver-
sos rodilloz de compresidn se retiren del tambor de modo
corresnondiente a la variacidén del diémetro de enrollamien
to, listo podria tener lugar senerando la presidn de compre
sidn mediante fuerza elistica de resortes, de modo que el

10 avance de los rodillos de compresibén tenga luger contra la
fuerza del resorte o resortes. in interds a obtener una -
precidn de compresidén lo mis constante que sca posible, na
ra el avance del rodillo de compresidn se prevé no obstan-
te, de modo conveniente, un mobierno mecdnico, eléetrico o

1% similer.

De acuerdo con otra propuesta, el dispositi-
vo debe estar caracterizade por un anillo susceptible de
ser insertado sobre el tambor por el extremo posterior de
este tambor con la velocidad de retirada del tubo y suscep-

20 tible de ser superpuesto sobre el tubo en la direccidn de
retirada de éste, dividido en direccidn longitudinal, que
estd provisto en cada uno de sus extremos frontales con
un biselado cdnico gue se extiende por toda la neriferia.

De acuerdo con otra propuesta, se prevé un

25 dispositivo que estd caracterizado por una banda de enrolla
miento susceptible de ser enrollada sobre el tambor junpo
con la banda perfilada y desplazable sobre este tambor con
la velocidad de retirada del bubo en la direccidn de esta
retirada, la cual se estrecha prefcriblemente en sus dos

30 zonas exbtremas en lo gue se refiere al espesor y a la an-

:)"ll—?\.) - -
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El invento esth mostrado en los dibujos en
ejemplos de realiszacidn, y es explicaodo con mis debtalle en
lo que sigue con ayuda de esbtos. En estos

la figura 1 muestra un disnositivo de acuer-
do con cste invenbo, con anillo supcrponible ¥

la [irure O muestra un dispositivo con ban-
da de enrolluamiento.

Je acuerds con la Ligura 1, sobre el extre-
nmo posterior del taubor robtaitorio 1 estd insertado ol ani-

1llo de superposicidn 2 dividido en direccidn longitudinal.

~Los extremos anterior y posterior decl anillo 2 estin bise-

lados cOnicamente por toda su periferia, con el fin de lo-
srar una transicidn gradual desde el didmebpo de tubo nor-
mal hasta el difmetro del manguito de enchufe o a la inver
sa. Durante el proceso de enrollamiento, el anillo 2 se -
mueve, correspondicntemente a la velocidad de retirada del
tubo 3, en la direccidn de la flecha por encima del bGambor
1, y finalnente es retirasdo del tambor 1 junto con ¢l tubo
enfriado 5. Después de dividir o cortar el tubo en el cen-
tro de la parte provista de maaguibo de enchufe se puede re
tivar el anillo 2 y se le puede emplear para una nueva for-
macidn de manguito de enchufe. =l rodillo de compreszidn 4
esbd dispucsto en Lorma flexible o desnlazable en direceidn
radial y se ha desplazado en lo dircecibn de la flecha en
un camino corresvondicnte ajustindose o la variacidn del
didmetro de enrollamiento.

De acuerdo con la figura 2, juntc con la bop
da periilcda 5 se mueve sobre c¢l tambor 1 la banda de enro

llemiento 6 egbrechada en su exbremo anberlor y on su ex-
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tremo posterior, a saber entre este tambor y la banda per-
filado 5, con lo cual ¢l difmetro de enrollamiento aumen-
ta corresnondientemente despubs de atravesar cl comienzo
de la banda de enrollamiento estrechada y se produce la -
varte de tubo emsanchada a modo de manguito de enchufe.le
manera sniloga, después de atravesar el final de la banda
de enrollamiento estrechada se reduce el didmetro de enro-
llamiento nuevamente a su dimensidn primitiva.

©e entiende que la banda de enrollamiento co-
mienza a moverse sobre el btambor 1 juntamente con la banda
perfilada 5 en el momento en que se¢ debe producir el man-
suito de enchufe. La longitud de la banda de enrollamiento,
que puede consistir por ejemple en una banda metélica, de
eclabones articulados o fibrosa, se ajusta evidentemente en
funcibén del difmetro del tubo y de la longitud proyectada
del manruito de enchufe.

Después de dividir o cortar el tubo enfriado
en el centro de la vieza de monguito de enchufe, se puede
relbirar de nucvo la banda de enrollamiento y conducirla a
una nueva utilizacidn.

Evidentemente tambiédn en este caso deben ser
desplazables el o loz rodillos de compresidn, presentes en
cantidad de al menos uno, nuevamenbe en direccidn radial
correspondientemente a la variacidn del diémetro de enro-
llamiento y convenientemente se prevé también en este ca-
so nuevamente un gobierno adecuado, que garanbiza una pre-
sién de compresidén constante.

La presente solicitud gue corresponde a la
presentada en Renliblica Federal Alemana, el 5 de Sepbiem~

bre de 1.969, bajo el nfmero P 1944599.9, se acoge a los
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beneficios del articulo 51 del vigente Hstabtuto de la Pro

pliedad Industrial.

REITVIHDI OaCT O w3

Los punbtos de inveucidn propnis vy nueva ¢ue se
5 presentan pora que scan objeto de la presente solicitud de
Patente de Invencidn en Lopafia, por ViINYE afios, son los
siguientes:
1.~ Dispositivo para la produccidn, especial-
mente para el moldeo en una cola pieza, de manpuitos de
10  enchufe en tubos, con un tambor que cirve como mandril de
enrollamiento y con al menos un rodillo de compresidn, ca
racterizado porque ¢l tambor estd dividido, al menos en su
extremo enfrentado a la banda perfiladz, cn varios segmen
Gos susceptibles de ser expandidos mechnicamente, hidrfuli
15 comente o de manera similar, y caracterizado ademis por-
que el rodillo de conpresidn es desvlazable en direccidn
radial de modo sincrdénico con la variacibdn del difmetbro
de enrollamiento de la parte de btambor expansible.
2.~ Dispositivo segin la reivindiecacibn 1,
20 con un tambor gue sirve como mandril de enrollamicnto y
con al menos un rodillo de¢ compresidn, caracterizado por

un anillo susceptible de ser insertado sobre el tambor -
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con la velocidad de retirada del tubo en el exbremo del
tambor del lado de la banda perfilada, y suscentible de
ser supernuesto sobre este tambor en la direccidn de la
retirada del tubo, dividido en direceidn longitudinal, y
que estd provisto en cada uno de sus lados frontales con
un biselado cdnico que se extiende por toda su periferia.

3.~ Dizpositivo segln la reivindicacidén 1, con
un tambor que sirve como mandril de enrollamiento y con al
menos un rodillo de compresidn, caracterizado por una ban-
da de enrollamiento susceptible de ser enrollada sobre el
tambor juntamente con la banda perfilada y desplazable so-
bre este tambor con la velocidad de retirada del btubo en la
direccidn de esta retirada, que preferiblemente se estre-
cha en sus dos zonas exbtremas en lo que se refiere al es-
pesor y a la anchura.

4,~ Dispositivo para la produccibn, especial
mente para el moldeo en una sola pieza, de manguitos de en
chufe en tubos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiflan y
para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas escrivas

a migquina por una sola cara.

Hadrid,

P.A,
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