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PATENTE DE INVENCION
por VEINTE afios
en Espafia, a favor de DON WILHELM HEGLER, de nacionali-

dad alemena, establecido en ATEMANIA- Bad Kissingen, —-
Goethestr. 2, la cual se refiere @:

WECANTSMO PARA LA FABRICACION DE UN TUBO
DE PLASTICO CON PARED TRANSVERSAI.

-
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Para la depurascidn bioldgica de aguas residua
les se emplean entre otras disposiciones devanados sumer
gibles, en los cuales se hen enrollado en forma de héli-
ces sobre tambores unos tubos de pldstico ondulados de
tal modo que al girar el tambor los orificios del tubo -
toman agua y aire que fluye segin el principio de la bom

ba helicoidal a travds del devanado sumergible entrando
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en contacto con los céspedes bioldgicos que se forman
en la pared del tubo. Con el fin de conseguir el mayor
efecto es conveniente agitar fuertemente el aguae mien=-
tras fluye a través de los tubos del devanado sumergi-
ble con el fin de que por una parte, el contacto con la
superficie activa sea intenso y por otra parte se le -
suministre constantemente al agua aire pars mantener la
concentracién necesaria de oxigeno., Gon el fin de con-
geguir una bhuene agitacién se ha propuesto ya utilizer
en lugar de los tubos de pléstico ususles provistos de
una fina estris trensverssl de pequefia altura de paso -
unos tubos que posean una rosca grande varios p;sos -
con gran altura de paso. Le fabricacidén de teles tubos
presenta sin embargo considerables dificultades debido
a las despullas que se producen en las roscas de paso
empinado.

Otra posibilidad de agitar bien el agua en -
los tubos consiste en prever dentro del tubo una o va~
ries paredes transversales radisles que no discurran -
rectilineamente sino en forme de hélice de modo que cg
da tubo estd dividido en varios, por lo menos dos tu--
bos parciales gque por su parte_no son redondos ¥y estéﬁ
enrollados en forma helicoidal.

El objeto del invento lo constituye un dispo-
gitivo para la fabricacién de tales tubos de pléstico .
con pared transversal roscada en forma helicoidal. Pa:a
1a formacién de esta pared transversal, el mandril del
cabezgl de inyeccién del tubo presenta una o varias ra-
auras radiales de salida para el pléstico. Segin el in-

vento el mandril del cabezal de inyeccidén estd dispueg
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to de forma gque puede girar con respeeto al lateral y
adends se ha colocado en el cabezal de inyeccién una
via de coquillas en la cusl se puede aspirar el aire -
de las coquillas cerradas. El mandril giratorio descan
sa con preferencia sobre rodamientos y en su extremo -
tragero se han colocado una o varias ruedas dentadas - .
de wne cadena de transmisién. En los cabezales de in--
yeccibén se producen, como ya ge sabe, presiones muy -
elevadas producidas por el pléstico que fluye, de has-
ts varios centenares de Kgs./em. y por consiguiente de-
ben taparse nuy cuidadogamente todas las juntas entre -
1as diversas plezas del cabezal de inyeceién. En el -
digpositivo objeto del invento hay que tener esgpecigl-
mente en cuenta que esté el espacio en el cual se alo-
jan los rodamientos y las ruedas dentadas de acclonamien
to entre el madril giratorio y el lateral fijo, bien =
aiglado del espacio por el cual fluye el pléstico. Esfo
se puede realizar mediante un retén labisl que guede =
comprimido contra el mandril debido a la presifn del ;
pléstico. Como material para este retén labial se emplea
un metel suficientemente dfctil con el fin de que dicho
retén se apliqﬁe sobre une superficie suficientemente
ancha del mandril giratorio garantize~ndo una estanquei=-
dad segure de modo que no pueda penetrar pléstico en el
espacio que contiene los rodamientos y los medios de ac-
cionamiento. Para lubricar los rodamientos y las ruedas
dentadas de accionamiento se ha rellenado conveniente--
mente este espacio con un lubricante, teniendo que uti-
lizarse un producto gue posea buenas propledades lubri-

cantes a la temperatura del material plédstificado.
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Gon el fin de que el tubo extrusionado no. se
hunda y se apligue bien a la coquilla, en la via de -
coquillas bajo la accibn de la baja presidén exterior,
es necegario llevar aire de apoyo al interior del tu-~
bo. Para ello el mandril giratorieo posée orificios lon
gitudinales que degembocan en la tobera de inyeccién en
cada uno de log departamentos del tubo extrusionado, -
en el extremo opuesto, en el medio del mendril en el =
egpacio que contiene les rodamientos y las ruedas den=-
tadas de accionamiento. La cantidad de lubricante con=-
tenida en este espacio debe ser tal gue el nivel del =~
lubricante esté por bajo de la parte donde desemboca -
el orificioc del aire de apoyo. Con el fin de que'no en-
$re lubricante en el orificlo para el aire de apoyo, =—-
se ha previsto convenientemente, en el extremo traserc
del mandril giratorio, un talén de goteo de modo gque el
lubricante arrastrado al girar el mandril no entre en
el orificio del aire de apoyo.

Para girar el mandril se requieren fuerzas -
considerables debido a la viscosidad del pléstico que -
ge comprime por la tobera anular entre el mandril y el
lateral. Para ello se han dispuesto gobre el mandril -
variss ruedas dentadas accionadgenpor cadenas y guia-
das por orificios en los soportes aerodinimicos usua-
les que llevan lg caja donde se alojan rodamientos y ~
ruedas dentadas.
| El tubo de pléstico gue sale del cabezal de -
iﬁyeccidn entra, como es sabido, en una via de coqui-
1llas puestas en circulo de las cualeé se agpira el ai-

re, después de haber cerrado las coquillas de modo que
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la pared exterior del tubo formado se aplica a la pared

de la coquills. Las coquillas pueden ir provistas de -
estri{as transversales segln es sabido, para produciy -
un tubo con estrias transversales que sea suficiente-
54— mente flexible para poder enrollarse sébre el cilindro
de devanado sumergible. las coquillas pueden tener el -
interior también liso para produciﬁ un tubo liso poco =
flexible si asi se desea.
Un ejemplo de ejecucidén de un dispositivo se-
10.- gin el invento se ha representado en la figura 18 en
geccién longitudinal y en la figura 22 en seccifén trans
versal segfn la linea II-II de la figuras 1% y en dicha

figure 22, el mandril giratorio no se ha representado

en seccidn mino en vista frontal.

Las figuras 3%, 42 y 5% muestran secciones -
trensversales de tubos fabricados por medio de un dis=-
positivo segin el invento, la figura 62 muestra una --
seccidn longitudinal del tubo seghn la figura 52, cor-

20~ tados en la linea VILVI.

En el dispos{}ivo de lag figures 12 y 28 el
cabezal de inyeccién consta de la parte fija =1- y del
mendril -2-, que se eloja de forma que pueds. girar en
10s rodemientos —3-. Sobre el mendril =2- se han colo-

25, cado dos ruedas dentadas de cadenas —4-, acciongdas -
por cadenas =5- y por ruedas dentadas de cadengs ~06-,
dispuestes sobre el 4rbo] =T- accionado por medio de -
motozr. La corriepte de pléstico -8~ es impulsada hacia

el cabezal de inyeccidén de la forma usual mediante una

30 o= prense de extrusién por tornillos sinm fin que no se ha
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_representado. Las cadenas -5~ pasan por la parte exte-
rior de soportes de mendril ~9- huecos y aerodinémicos.
Estos soportes de mandril llevan la caja fija ~10-, que
aloja los rodamientos -3-. Para lubricar los rodamientos,
las ruedas dentadas y las cadenas se ha rellenado en -
parte el espacio comprendido entre el mandril giratorio
~2-~ ¥ la caja -10- tal como se representa en la figura -
18, con un lubricante -1l-.

Con el fin de que el plédstico sometido a ten~
sién elevada no se introduzea en el espacio comprendido
entre el mandril giratorio -2- y la caja =10- se ha co-
locado en la caja del mandril un retén labial circular
-12~ rematado con un delgado filo que se comprime, de-
bido a la presién del pléstico contra el mendril girato-
rio -2-.

ELl mendril giratorio -2- posée dos ranuras -
de salida -1%- que forman dngulo recto con contacto -
con le corriente de plédstico exterior por medio de los
canales -14=-, En el extremo de salida del dispositivo
de inyeccidén sale por consiguiente un tubo cilfndrico
de pldstico -15- que se divide en cuatro secciones por
dos paredes de separacién =16~ colocadas formendo éngu~
lo recto. Como durante el proceso de inyeccidn se gira,
el mandril -12-, estas paredes de separacién forman -
uhe superficie helicoidal.

El tubo =15~ que sale del dispositivo de in-
yeccibn en estado pléstico caliente, se introduce, co-
mo ya se sabe, en una via de coquillas, formada por co-
quilles =17- que se completen de dos en dos para formar

el molde hueco. Las coguillas se ponen en circulo, fal
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como es usual, y se mueven con el tube de plédstico in=-
dicado en la figura 12 en la direccidén de izquierds a -
derecha. En el lado interior las coquillas van provis=
tag agimismo como es bien sabido, de ranuras trangver-
sales, de las cuales se aspira el aire de modo que el
tubo de plédstico queda comprimido debido a la gobre~pre-
sién interior en las ranuras de las coguillas. Con el
fin de conservar la presién atmosférica en las seccio=-
nes del interior del tubo de pléstico se han previsto
en el mandril giratorio 2 unos orificios longitudina-
leg ~18- cuyo orificio -19- desemboca en el extremo -
posterior del mandril giratorio =2~ en el espacio conm—
prendido entre el mandril éiratorio y la caja del man-
dril -10-. Como se puede ver en la figura 12, el orifi-
cio ~19- se encuentra por encima del nivel del lfquide
del lubricante -11- y estd rodeado de salientes de go-
teo anulares -20- que aseguran que el lubriecante no va-
ya a parar al orificio -19~-, Este espacio comprendido -
entre el mandril giratorio y la caja del mandril estd
en contacto con el aire exterior a través de los orifi-~
cics por los cuales pasan las cadenas -5= de modo que -
penetra a través de los canales -18- aire a presidn at
mosferica, como aire de goporte, en el interior del tu~
bo de pldatico. Se aspira‘el aire contenido dentro de -
las coguillas tal como se indlca con las flechas -23-.
La aspiracién empieza para cada ranurs eﬁ las coquillgs
tan pronto como el canal de aspiracién -21- correspon-.
diente a dicha ranure se pone en contacto con el canal
principal de aspiracién -22-. En la pogicién de las co-

quillas representades en la figura 12, la aspiracién en
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el canal de aspiracién -2la- acaba de empezar. Una de
las dos paredes laterales -16- se ha cortado en la fi-
gura 18, en egse punto, es decir que esta pared lateral
se encuentra en el lugar de aspiracién paralels al pla-
no del dibujo y se ve que al aspirar el tubo de plésti~
co en ls ranura de la coquilla, esta pared lateral su-
fre una pequefla dilatacidén. Al seguir moviendo las co-
quillas éstas se enfrian en la parte no repregentada -
de coquillas y se abren cuando se ha enfriado el tubo

de plédstico formado por debajo de la $emperatura de re-
blendecimiento. Girando el mandril se consigue, tal come
se ha representado, que las paredes de separacién -16-
egtén enrolladas formendo una superficie helicoidal de
modo que el 1fquido que fluye a través de las cuairo seg
ciones del tubo, que se tiene que limpiar, quede enér-
gicamente agitado y se mezcle con aire, siendo favore-
cida dicha agibacién por las ranuras trensversales que =
gseguran el mismo tiempo que el tubo gea suficientemen-
te flexible para poderlo enrollar en un tambor de deva-
nado sumergible.

Mediante el dispositivo de la figura 12 y 22
se produce un tubo con dos paredes de separacién forman-
do un 4ngulo recto. Como muestra la figura 32, el tubo
puede tener tambidén una pared de separacidén con lo cual
se ha previsto;naturalmente en el mandril giratorio =2-
fnicamente una hendidura. Se pueden fabricar sin embar-
go también, como lo muestra la figura 42, tres paredes
de separacidn por medio de tres hendiduras radiales en
el mandril giragtorio.

La direccién de gifo del mandril puede ser -
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heeis la izquierda, como se indica en la figura 3¢ con

1a flecha =24= 6 hacia la derecha como se indiea en la
figura 42 con la flecha =25-. El1 sentido de giro puede
también veriar como se indica en la figura 5% con la -
flechs ~26~. Se produce entonces como lo muestra la fi-
gura 62, un tubo cuyas paredes de geparacién son alter-
nativaﬁente guperficies helicoidales de giro a la dere=
cha y a la izquierda. En el extremo izquierdo de la fi-
gura 62 la pared de geparacién ~l6a- egtd paralela a -
la supérficie del plano y es hasta el punto de infle=-
zidn =26~ una superficie helicoidal de giro a la izquier
da y desde el punto de inflexién =-26- uns superficie he-
licoidal de giro a la derecha siendo en =16b- la pared
de separacibén de nuevo paralela & la superficie del pla—
no y seccionada ahf.

Los tubos fabricados con el dispositivo segin
el invento son paredes transversales retorcidas en forw
me helicoidal que se pueden aplicar para devanados su-
mergibles y también para otros fines. Asi por ejemplo
se pueden emplear también por ejemplo haces de tubos —-
rectos a través de los cuales pésa el agua a limpiar -
por la accién de una pendiente o de una diferencia de
presibn. Los tubos se pueden emplear también para trans
portar 1fquidos que contienen sustancias gélidas cuan-~
do se trate de impedir que las sustancias flotantes --
contenidas en el 1fquido se depositen en la tuberfa.

La presente solicitud, que corresponde a 1la
depositada en Alemanb,bajo el n2 P 21 38 437,2-16 -

de fecha 31 de julio de 1971, se acoge a los benefi--
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cios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie
dad Indusirial.
NorTa
Se declars como de propiedad y novedad para -
todp el territorio espafiol, el contenidg de las siguien
tes:

REIVINDICACIONES

18,.~ Mecanigmo para la fabricacidn de un tubo
de pldstico con pared transversal, en cuyo mecanismo el
mendril del cabezal de inyeccidn presenta una o varias
hendiduras radisjes de salida para el pldstico, que se -
caracterizanpor el hecho de que para la fabricacidn de -
una pared de separacidn torcida en forma helicoidal, el
mandril -2- del cabezal de inyeccidn puede girar con res
pecto al lateral -1~ disponiéndose a continuacidn en el
cabezal de inyeccidén una via de cogquillas =17- en la cual
se agpira el aire de las coquillas cerradas.

28,- Mecanismo para la fabricacidn de un tubo
de pldstico con pared transversal, segun reivindicacidn
18 cuyo mecanismo se caracteriza por el hecho de que den
tro del tambor -1- del cabezal de inyeccidn, el mandril-
giratorio -2- descansa sobre rodillos -3- y lleva una o
varias ruedas dentadas de accionamiento —4-.

38,- Mecanismo para la fabricacidn de un tubo
de pldstico con pared transversal, segun la reivindiecs -
cidn 1& o 28 cuyo mecanismo se caracteriza por el hecho
de que el espacio que aloja los rodamientos -3- y las --
ruedas dentadas de accionamiento =4~ situado entre el —-
mendril giratorio -2- y la caja fija del mandril -10- se

encuentra estanqueizado mediante un retén labigal =12= -
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aigldndolo del espacio por el cual fluye el pldstico -
8-, giendo comprimido dicho retén contra el mandril -
~2- por la presidn del pldstico.

A8,~ Mecanismo para la fabricacidn de un tubo
de pldstico con pared transversal, segin las reivindica
ciones 12 a 32 cuyo mecanismo se caracteriza por el he~
cho de que el espacio que aloja los rodemientos -3- y -
las ruedas dentades de accionamiento -4- estd rellenado
parcialmente con un lubricante -11-.

58,~ Mecanismo para la fabricacidn de un tubo
de pldstico con pared transversael, segun las reivindica
ciones 12 a 42, cuyo mecanismo se caeracteriza por el hg'
cho de que el mandril giratorio -2~ presenta taladros -
longitudinales -18~ para conducir el aire de soporte cu
yo orificio de entrada -19- desemboca en el espacio que
contiene los rodamientos y las ruedas dentadas de accio
namiento. _ _

62.= Mecanismo para la fabricacidn de un tubo
de pldstico con pared transversal, segin la reivindica-
cidn 58, que se caracteriza dicho mecanismo por el hecho
de que el orificio de entrada del aire ~19~ en el mandril
giratorio estd rodeado por un saliente de goteo -20-.

55.- Mecanismo para la fabricacidn de un tubo
de pldstico con pared transversal, que cuenta con una o
varias paredes de separacidén que discurren en el sentido
del eje longitudinal, y en el due la pared de separacién
o las paredes de separacidn formen una superficie helicoi
dal.

82,.~ Mecanismo para la fabricacidén de un tubo

de pldstico con pared transversal, que cuenta segin la -
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reivindicacidn %é, en cuyo tubo la pared exterior va —
provista de e¢jes transversales.

g8 ,~ "MECANISMO PARA TA FABRICACION DE UN TUBO
DE PLASTICO CON PARED TRANSVERSALY,

7 Todo ello conforme se d;scribe y reivindica ~-—
en la presente memoria que consta de DOCE hojas, escritas
a mdquina por una sola de sus caras y dibujos que la ilus
tra,

Madrid, 1 de Julio de 1.972

E. GONZALEZ ¥
P
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