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MEMORT: DESCRITTIVA

La presente invencibn se refiere & unos perfecciona-
mientos en la fabricacibn de tubos termoplésticos, del tipo
conocido por retriciil o con memoriz, siendo el objeto de

la invencidn el =lcangzer lz febvricacién del tubo sn coutinuvo,

Entre los diversos sistemas de Lubricacién conocidos,
exigten al unos en cue la Labricacidn se ejecuta en forma
discontinusz, o sea operando consecubivamente por tranos,
contrsriamente a 1o que ocurre en el presente caso en gue
no se produce intermitencia &l una en el proceso de fabri-
cacibn, permitiendo un rejuler discurrir del tubo desde la

migrina extrusora hasba el carrete de bobinado, = = = = = =

Los referidos perfeccionamientos se caracterizan por el
hecho de que en una fuse de obtencidn del tubo en proceso
continuwo, el tubo, tras pusay por una calendria, peneira en
un digpositivo calefuctor que determina en el mismo un re-
blandecimiento destbinado a permitir una dilatscidn transver-
gal calibrads, de modo que el tubo, después de una accidn
de enfriado, pasa por otra calandris, Ge velocidad variable,
desplazable a voluntad, en el sentido longitudinal del pro-
110 tubo, en orden u re_ular la lon;itud del tyramo de tubo

conprendido entre las ciivalss calandrias, todo ello de lwmis—
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ra que la cperacibn de dilatacidn transversal calibrada es
reglizada por medio de un volumen de aire contenido dentro
del tramo de tubo que en todo momento se halla entre
aquelles calandrias, cuyo volumen de zire hincha el tubo,
para aplicarlo contra un calibrador, sesin una presibn re:u-
lable a voluntad por el adecuado deSplazamientp comunicado
a la se_unda czlandria, con lo que, a costa de acortar.o
alarger el referido tramo de tubo, se varie la presién del

aire encerrado en el NiBNO, = = = = m = = = = = w - - - - -

El anterior proceso de fabricacién del tubo constituye
una fase de lonzitud variable, dentro del procedimiento para
la obtencién del mismo, precedida por una primera fase de
longitud invariable en la que el tubce suministrado por la
méquing extrusora, sin ser sometido a traccibn, se halla
en periodo de maduracibn, y de una segunda fase también de
longitud varigble, en gque el propio tubo se somete a una

etapa de espera y de orientacién molecular, = = = = = - - -

0tros objetos y caracteristicas de la invencibn se
irén dando a conocer en detalle a lo larso de la Gescripeildn
que sigue, haciendo referencia a los dibujos 1lustrativos

que la mcompafian, Bn L1os Aibujos: = = = = = = = =« =@ = = =~ «

PFigura dnica, es una representaci6n ssquemética del
procediniento para la fabricucidn de tubo termopléstico,

seztn la invencibn, gue incluye la peculiar forma de ca-

Una méguine extrusora 1 suministra por su boguilla 2

un tubo 3a en resinas sintétices del tipo termopléstico,
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el cual discurre "a su ser", o sea sin sufrir traceiébn
mnecimica, durente una etapa & de lonzitud constante y pre-
deterninada, haste alcangar una czlandris 4, compuesta de
dos cilindros 5a y 5b ue recogen el tubo 3a. ista etapa
tiene por objeto la necesaria meduracifn de la resina

gintética constituyente del tubo 3¢ = = = = = = =@ = - - - -

En una seganda etapa B, el referido tubo 3b es gulado por
unos rodillos 63 unos de estos rotillos 6 son atraidos por
una béscula de tensado 7 con resorte 8, Esta etapa es asi-
nismo de longitud veriagble, y su finalidad es de acunula-

cién, espera y ordenaci6én moleculsr del material pléstico.-

La tercera etapa C, es lé fundenmental de la invenciln,
estando comprendida entie dos calendrias, una de entrada 9
y otra de salida 10, con la bédsica particularidad de que
dichs fltima celandria 10 es desplazable en el sentido lon-
gzitudinal del tubo 3e¢, con el objeto de variar a voluntad
1z longitud de lz etaps, sesin se sdelante o retrase

aquella calandria, — = = = = = = = = = = = = - = = - = - -

Dicha tercera etapa C consta pues de la calandria de
entrada 9, formada por dos cilindros ila v 1lb; de un spa~
rato calefactor 12; de un calibrador 13, con superficies
rozantes 14 de "teflén" u otro material; y de la calandria
de salida 10 compuesta por dos cilindros l5a y 15b. hdemés,
ontre el culibrador 13 y la calandria 10 hay uneo poreibn de
recorrido destinada a la refrigeracién del tubo 3c, la
cual puede ser natural o forzada, sea por médio de aire,

de agua o por obtro medio, con el fin de estabilizar la
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estructurs molecular del tubd 3Ce = = = = = = = - - -

Une Gltima fase D, servida por rodillos guiadores 16,
conduce el tubo 3d hacia un carrete bobinador 17. = = = « -

Es de sefialar que el tubo 3¢, en su fase de dilatacidn
transversal calibrada C penetra con un difmetro D, mientras
qué en su salide posee un difmetro 2D, Por otra parie, dada
la condicibn retréetil o de memorie del meterial pléstico '
componente del tubo 3, el ser ubtilizado, lo cual tiene
efecto mediante calentamiento a temperatura determinada,
se encoge mayormente en éentido diaemetral, tendiendo a re-
cuperar el primitivo diémetro D. Esta particularidad se uti-
liza precisamente pars conseguir una perfecta adaptacién
periférica en un cuerpo de diémetro inferior al antes ci-

tado valor 2D y mayor que el Qifmetro Dy = = = = = = = =

El proceso de dilatacidn transverssl calibrada en la
etapa C de longitud variable, tiene lugar como sigue. Pre-
viemente, se introduce en la porecién de tubo 3a comprendida
antre las calandrias 9 y 10, un cierto volumen de aire cuya
finalidad estriba en producir el llenado de dicha porcidén
de tubo, de modo que evita el pegado de sus paredes interio-
res, durante el reblandecimiento por el caloxr del aparato
12, y permite suw dilatacién transversal calibrada dentro
del calibredor 13. Para una correcte ejecucibén de la dila~
tacién traneversal, conviene que la presibén del aire en el
tubo 3c sea de un vaelor determinado, lo cual implicaria
normalmente une entretenide operacibén con detencién del

proceso, En virtud de la invencidn, la regulacién de la
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presién del aire se cgnsigue por el desplazaniento de la
calendria 10 pera modifiecar la lonzitud del tramo de tubo
3¢ afectado, en cada momento de dicha etaﬁa, dado gue, como
la cantidad de aire es constante, & nenor longitud de tubo
corresponde mayor presibn, y viceverss., in suma, el mencio-
nado voluuen de aire se comporta como une burbuja bajo pre-
sibn controlada que se desplaze dentro del tramo de tubo 3o

duraente el ininterrumpido avence del mismo, = = = = = = = =

Tanbién se prevé que la veloeidad de giro de los cilin-
dros 15 de la calandrie 10 sea varisble para absorber la
longitud de tubo 3¢ sobrante Gespuds de la dilatacibén trans—

versal Colibrulo, = = m m o = o - - - - o = - - -

Como se comprende, las ventajas aportades por la inven-
cién son de considersble interés, dado gue si bien en cier-
tos procedimientos de febricacidn conoeidos se realiza el
calibrado del tubo, dicha sccidén se desarrolla, sea en un
periodo posterior a la extrusibn, sea en la fase inmediala
a la misma, pero sieupre un proceso intermitente, lo cual
contrasta ablertamente con el nuevo sistema en gue no exis-

te interrupeibn alziuna en el proceso continuo de fabrica-

cién.————--————-—-u—-—————--—-————-—

Descritas convenientemente lag caracteristicas de lg
invencidn, sc Lace constar que sn la nisma podrén intro=-
ducirse cuantas variantes de detalle la gxperieneia y

la préetice pusdan aconsejar, siempre que con ello no se

noGifigue la esencialidad de la misma que 8 la gue sS¢ Tew

sune y concreta en las reivindicaciones que siguen, - - -



e

10.

15.

20.

N 0O T A

Se declaran de novedad y propiledad para fspalia, sus

territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - - -

REIVINDICACIONGZES

1.~ Perfeccionamientos en la Labricacidén de tubos termo-'
plésticos, del tipo conocido por retrbctil o con memori a,
caracterizados por el hecho de que en una fase de obtencidn
del tubo en proceso continuo, el tubo, tras pasar por una
calandriz, discurre por un dispositivo calefactor que deter-
mina en el mispo un reblandecimiento adecuado para la subgi~
gulente dilatacibén transversal calibrada, de modo gue el
tubo seguidanente se enfria para su estabilizaﬁo en su
nueva dimensién, siendo realizada la dilatacibén indicada
medisnte el esfuerzo determinado por la presién ejercida
por un volumen de aire ubicado en todo momento dentro de
la poreién de tubo situsdo en el tramo limitado por las
mencionadas calandrias, siendo regulada a volunted la pre-
sibén del aire por nmedio de la segunda calandria, que para
ello es de posicibn variable en el sentido longitudinal
del tubo, para acortar o alargar el tramo considerado,

aumentando o disminuyendo por ende la referida presi dn.-—

2.-~ Perfeccionamicentos en la fabricacibén de tubos termo-
plésticos, segln la reivindicacidn anterior, caracterizados
por e L hecho de gue el proceso para le dilatacidbén transver=-
sal calibrada del tubo constituye una fase de longitud va-
riable, dentro del procedimiento de fabricacibn, precedida

por una primera fase de lon;itud invariable en la que el
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tubo suministrado por une miguina exbtrusora, sin ser some-—
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tido a traceibn, se halla en perfodo de maduracibn, y Ge
una segunda fase también de longitud invariable, en que el
fubo es sometvido a une etapa de esypsra y de orientacidn -

5, lecular, = = = = = = = = m = = = - ... .- -

3e= Perfeccionamientos en la fabricacidén de tubos termo-
plésticos, segzin la reiyindicacién primera, carscterizados
porque el juezo de calandria de salida de la fase de calie-

brado, es de velocidad variable con ¢l fin de conseguir

10, la sbsorcibn de la longiitud de tubo sobrante des;més; de

la dilatacidn transversal calibralo,. = = = = = = = = = - -

4.~ YPERFECCIONALIENTOS I LA LABRICACION D TUBOS flup-

LIOPLASTICOS", = = = = = = = = = = = = = = = = = = - -

To8o ello conforme se describe y reivindica en la pre-
15, gente memoriu que consta de ocho hojas, foliedas y mecano-
grafiadas por una sola de sus caras, y de una figura que

la ilustra. 6 KOV, 197
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