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La presente invencién se rela01ona con un tubo -
de material plastico, de pared delgada, del tipo que tiene
une pared ondulada que comprende porciones de pared al me-
nos aproximedemente cilindpicas (porciones>de cilindros) ,-
cuyo ancho (en direceién axil del tubo) es inferior a su -
didmetro, en alternacidn con ondulaciones qﬁe sobresalen -
hacia fuera y que dan origen a ranuras en la superficie -
interior del tuboe. |

Las ondulaciones o arrugas en la pared del tubo-
pueden consistir en gran nimero de arrugas snulares espa—-—
ciadas que rodean a la periferia del tubo.Pero el tubo pue
ge tener una 0 mas arrugas que se extienden en forma heli-—-
coidal glrededor de su pared. En tales tubos - como en los
propuestos por la presente invencidn - el didmetro de las-
porciones eilindricas es, por 1o comin, varias veces mayor
gue el ancho de las mismas. .

Los tubos del +tipo arriba descrito se producen -~
por extrusién de un tubo de plédstico sintético, liso, que~
sale en estado plastico de una tobera y entra a un molde -
que Se mueve continuemente en la misma direccibn que el
bo de pléstico sintético extruido,yla pared interior de --
dicho molde tiene perfiles correspondientes al déseado Do Y-
il exterior del tubo de pléstico terminado. EL molde hueco
se forme con dos o mas cadenas sin fin, de segmentos de —-
molde conectados entre si, que se junten aproximadamente -
en la boca de la tobera de eXtrusién‘y que Se separan nue-
vamente después de haberse desplgzado a uns determinada —-
distancia, en la cual se solidifica el tubo de pléstico, -
sntes de volver a la tobera de extrusidén. A fin de asegu--

rar que el tubo de pléstico liso, que sale de la tobera de
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de extrusibén, se aplique contra los perfiles de la pared —-
interior del molde hueco, hay que crear una diferencia de -
presidén entre el interior y el exterior del tubo de plasti-
cO0 para qﬁe la mayor presidn dentro del mismo empuje la pa-
red,-foda&ia pléstica, del tubo a contacto intimo con la -—
pared ?nterior perfilada del molde. Se prefiere generar es-
ta diferencia de presién por introduccidn de'flﬁiqo bajo -
presgidn superatmosférica al interior del tubo de plastico.-
Pgrae tal fin se puedé introducir en el tubo aire comprimido
desde la porcidn central de la tobera'de extrusién§ el esca
pe de éste aire, del tubo de materiai pléstico ﬁoldeado, es
impedido, por ejemplo, por un émbolo buzo obturador que se-
introduce en el tubo a cierta distancia desde la tobera de-
extrusidn. Este método de produccidén se describe, por ejem-
plo, ot la patente austriaca ne 25;.145. Tubos pléasticos de
este tipo se usan cada-vez més‘para diversos fines, pero se
emplean principalmente como conductos para instalaciones --
eléctrioés, como qaﬁerias de gas o de liguidos, y como cafie
rias de evacuacidén o desaglie. Originalmente, la pared de =-
egtos tubos tenia un perfil que se podris describir mejor,-
comparéndolo con el contorno ensanchado de un corte axil --
por una rosca transportadora provista de hilbs'de rosca de-
seccién’trapezoidal, con esquinas redohdeadas. Afin de re-
ducir la resistencila de estos tubos al flujo de gases y li-
quidos, y también a la introduccién de conductores eléctri-
cos cuando estos tubos se usaban para instelaciones eléctri
cas, se did forma redondeada a la pared del tubo en el in--
terior de las crestas. Se lograron asi mejoras substancie-—
les.

Para los mismos fines se propuso también (en la~—

patente sulzg n? 486.309) extruir simultédnesmente dos tubos
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de pléstico, uno dentro del otro, y dar al tubo extéfiér -
lzas susodichas arrugas circunferencisles, siendo el tubo -~
de plastico interior un tubo liso fusionado contra las - -
crestas interiores de las ondulaciones formadas en las pa~—
redes del tubo de plastico ondulado, Tal disposicidn redu-
cé al minimo la resistencia al flujo y mejora también la -
resistencia al reventdén, del tubo. Pero también reduce la-
flexibilided del tubo y, ademds, la fabricacidn de éste es
dificil. Por estas razones, esos tubos ain no han hecho su
aparicidn en el mercédo. Finalmente, se han propuesto o
bos ondulados hechos con material plistico sintético, rela
tivamente blando, en gque cada arruga anular alternada se -
llena substancialmente, en el interior, por fusidn, de mo-
do de aplanar congiderablemente la rénura formada por la -
arrugs en el interior de la pared del tubo. Pero también -
estos tubos flexibles son aificiles de producir, y hay que
observar con precisidén las condiciones de fabricacibén si -
los resultados han de ser satisfactorios.

Una de las finalidedes de la presente invencidn-
es la provisidén de un tubo de pared delgada, del tipo men-
cionado en primer término, cuyo interior ofrece poca resis
tencia ol flujo y & la introduceién de conductores eléotri
cos, ¥ que a la vez es ficil de producir, tiene una gren -
resistencia al reventén, j requiere un minimo de material-
para su fabricacidn.

De acusrdo con este invencidn, este objetivo se-
alcanZg cuando el ancho de las arruges en el exterior del-
tubo, donde las mismas se unen a las porciones cilindricas,
no excede ya sea el ancho de las porciones cilindricas ya~

sea tres veces el espesor medio de la pared de las porcio-
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nes cilindricas, y cuando el ancho de las ramiras internas,
al nivel del didmetro exterior de las porciones cilindri--
cag, no excede el espesor medio de la pared’de las porcio-
nes cilindricas,

Ta expresidn "donde las mismas se unen a las por
ciones cilindricas" se emplea agui para identificar un pun
t0 que se encuentra lo més cerca posible de las porciones-
cilindricas adyacentes a las arrugas en cada lado; rero en
el cual las dimensiones de las arrﬁgas aun no han sido mo-
dificadas por la forma de la unidn curvada entre éstas y -
las porciones cilindricas.

El material preferido para producir los tubog ~-
de pléstico sintético de la presente invencién es material
termopldstico sintético, tal como cloruro polivinilico o -
polietileno@ Pero los plisticos preferidos deben tener pro
piedades de resistencia mecénica y comportamiento general,
similares e las del cloruro polivinilico. Este material se
destaca por su relativemente gran dureza, su considerable-
elasticidad, y su bajo costo,

Con preferencia, las arrugas tienen, en corte —-
axil del tubo, un perfil que cerca de su parte superior —-
(es decir, el punto mas alejado desde el centro del tubo)-
es més 0 menos tan ancho como cerca de la raiz, 0 mis an--
cho ain. Ta parte superior de las arrugas puede tener, por
ejemplo, un perfil plano,Sin embargo, se prefiere un perfil
redondeado,

A De acuerdo con la presente invencidn se provee ,-
pues, un tubo de plédstico sintético cuya superficie inte—-
rior consiste substancialmente en una rluralidad de seccig

nes cilindricas lisas, una tras otra en forma apretada. Im
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de asegurar que las gecclones cilindricas estén separadas-

por espacios de no més de unos cuantos décimos de milime--
tro, de ancho. Bl resultado es une superficie interior ge-
neral aproximadamente lisa, del tubo de pléstico, que se =
obtiene sin eliminar las arrugas circunferenciales que con
fieren al tubo de pared delgada flexibilidad y resistencia
al reventdn, sin proveer un tubo interior adicional,

T produccidn del tubo de la presente invencidn-
es relativamente sencilla, ya que el mismo se puede produ~
cir fécilmente en las méquinas convencionales arribe des—-
critas., Se prefiere usar el tipo de méauins en el cual la-
diferencia entre las presiones dentro y fuera del tubo es-
creads por provisidén de presidén superatmosférica dentro del
mismo, porque el tubo de esta ;nvencién se produce mejor -
cuando la diferencia de presidn es considerable, por ejem-
plo cuando la presidn interna es de 5 aitmdsferas, porque -°
estas presiones elevadas empujan el pléstico al interior de
renuras relativemente angostas y profundas en un molde de-
forma correspondiente, formado por une plurelidad de segmen
tﬁs de molde. También es importante que este molde, que ==
por 1o general es de acero 0 material similar, no esté de-
masiado frio ni demasiado caliente cuando se le introduce-
el pléstico., Por ejemplo, cuando se extruye un tubo de clo
ruro polivinilico con un didmetro interior de 12,7 mm., la
tgmperatura de la superficie interiorwdel molde debe estar
entre 40 y 7000. Ta temperatura varia segin el deseado es-
pesor de la pared, y segin la naturaleza del material eme- -
pleado. Tia temperaturs de la cavidad del moide ¥y la tempera

tura del aire comprimido deben elegirse de tal manera que-
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la presidn del aire tenga tieﬁpo suficiente para forzar el
material todavia pléstico, del tubo, a entrar a las ranu—
ras internas del molde, e impartir asi al tubo la forma de
seada. Pero ademés, en la produccibén de los tmbos de la —-

5; presente invencidn es conveniente que el espesof de la pa~
red del tubo que sale de la extruidors no exceds substan--
cialmente el espesor de pared deseado de las porciones ci-
lindricas del tubo términado; También, con preferéncia la-~
velocidad de desplazamiento del molde debe ser inferior, -
10, 0 a lo sumo iguel, a la velocidad a la cual el tubo de ter
mopléstico sale de la tobera de extrusidén. En tal caso, la
deformacidn experimentada por las porciones cilindricas se
puede reducir al minimo, y la superficie interior se puede
aproximar muy de cerca a la forma cilindrica de precisidn-

15, mateniticss
Ta extrusidén de un tubo de pared gruesa y un - -
alargamiento considerable del mismo, no solsmente pueden -
causar inconvenientes con respecto al llenado de las ranu-
ras relativamente angostas y el estiramiento del material-
20, pléstico, sino que pueden agrandar también considerablemég
te los radios en las transiciones internas enire las por--
ciones cilindricas y las arrugas. En la produccién de los-
tubos de esta invencidn, el método, frecuentemente usado,-
de hacer variar el espesor de la pared por variacidn de la
25, relacién de la velocidad de desplazamiento del molde a la-
velocidad de extrusidn, es aconsejable s0lo cuando no se -
deses lograr resultados dptimos. Con respecto a la tempera
ture del molde cabe hacer noter que la misma debe ser su--

flciente pare asegurar el llenado total de les ranuras, peg

30. r0 no debe ser susbstancislmente mayor porque una temperatura
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demasiado elevada trae consigo una reduccidn excesiva de -

la seccidn trensversal en las uniones entre las porciones-
cilindricas y las arrugas, cuando el material es sometido-
a temperaturas termopldsticasy

5% Desde luego, estas condiciones tembién pueden -
ser modificadas por la temperatura a la cual se suministre
el aire comprimido,

Con preferencia, el espesor de la pared de lag -
porciones cilindricas de los tubos de plastico sintético de

10. la presente invencidn debe estar entre el % y el 3% del —
didmetro interior del tubo. El limite superior es aplicable
a tubos de didmetro reducido, por ejemplo tubos que tienen~
un didmetro interior de 13 mm.; y el limite inferior es - -
aplicable a tubos de gran difmetro interior, por ejemplo —-
15. 300 mm,

En la forma preferida de realizacidn de esta in--
veneidn, las remuras son més anchas cerca de la base (es de
cir, cerca de le parte supesrior de 1as arrugas) que ddnde -
las arrugas se unen a las porciones cilindricas. El mayor -

20’ ancho de las ranuras cerca de la base ofrece la ventaja de-
disminuir esfuerzos meximos en la base, cuando une arruga -
ge dilate por doblamiento del tubo. La configuracidn descri
ta se puede lograr dando a las ranuras periféricas del molde,
que forman las arrugas, una ligera convergencia, es deeir, -
25.  que los dos lados de las ranuras, en corte axil del molde,-
convergen un poco desde sus bordes hasta su base. Hasta es-
posible que las ranuras en el molde fengén lados paralelos,
Pero en tal caso, log segmentos del molde, cuando se sepa-—
ran en el extremo del molde que estd selejado de la tobera ~

30 de extrusibén, deben separarse primero a cierta distancia en
L]
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tre si, paralelamente entre si, sin inclinacidn relativa,
8i, tal como descrito, las ranuras en el molde -
tienen sélo poca o ninguna convergencia, la forma preferi-
da de la ranura en el interior del tubo de pléstico se foxr
ma automdticamente cuando el Hubo termoPléstico deformable
se infla y se dilata hasta la forma del tubo ondulédo desea
do, porque €l plistico que reviste el lado interior de las
ranuras en el molde se alarga considerablemente, con la co
frespondiente reduceidn del espesor de ia pared en la base

de la ranura.
Bl ancho de las ramwras dentro del tubo debe ser-

el menor posible, a fin de interrumpir lo menos posible la-

contimidad del interior cilindrico del tubo. Es posible —

mantener el ancho de las ranuras al nivel del diémetro %=

terior de las porciones cilindricas tan reducido; con pre-—

ferencia igusl a un tercio o a la mitad del espesor medio -

de la pared de las porciones cilindr;cas, que no pasa de un

décimo 0 unos cuantos décimos de milimetro. Desde luego, en

la regibn del didmetro interior de las porciones cilindri--

cas el ancho de las ranuras serd ligeremente mayor, porque-

en el interior del tubo las paredes laterales de las arrugas
se confunden con las porciones cilindricas con un radio de-

curvatura determinado por las propiedadés elésticas del me~-
terial, _

Con preferencis, las ranuras en le superficie in-
terior del tubo tienen en seccidn transversal forms de cla-
ve, v la base de la ranura estd preferentemente redondeada,
con el radio méximo posible. Esta particularidad mejora la-
susvidad en flexidén, del tubo, y sus propiedades de resis—-

tencia al impacto.
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De acuerdo con uns particularidad conveniente, -
las superficies curvadas de unidn entre los lados exterio--
res de las porciones cilindricas y de las arruges pueden te
ner un radio de curvaturs inferior a la mitad del espesor -
medio de la pared de las porciones cilindricas, con rreferen
cia s6lo 0,1 hasta 0,3 veces dicho espesor. Una superficie-
de unidén curvads es aconsejable para evitar o reducir al mi
nimo los efectos de entslle que produciria uns geometria --
con angulo filoso, del molde, en la fabricacién del Hubo, -
Sin embargo, el radio de ls superficie curvads de unibn de-
be ger pequefio, ya que en este punto un radio mayor signifi
caria un eumento del radio en el interiordel tubo, y, DOr -
tanto, ensancharia el espacio que interrumpe la continuidad
de laisuperficie interior cilindrica del tubo.

Es conveniente qué el espesor de ls pared de la =
erruga disminuya hacia la cresta de.la misma, ya que €llo -
también mejora la flexibilidad del tubo y su resistencia al
impacto;En ol exterior, la altura de las arrugas puede ser-

igual s une hasta tres veces su ancho donde nacen de las --

porciones cilindricas, con preferencia dos veces dicho an--

cho. Una mayor altura de las arrugas, con relacién a su an~
cho, es dificil de producir. Por otra parte, una altura in-
suficiente de las arrugas también reduce la flexibilided del
tubo de pléstico.

En el lado de afuera, el ancho de las porciones -
eilindricas puede ser convenientemente igual a tres hasta -
sels veces el esgpesor medio de su pared. Estas dimensiones-
son gplicables a 1los tubos més flexibles. Si menos flexibi-
1lidaed es suficlente, el ancho de iés“porciones cilindricas-

puede ser mayor.
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Con preferencia, las crestas de las arrugas son redondeadas,
lo cual es convencional, Fllo es aplicable tanto & sus super
ficies exterioreslcomo a sus superficies interiores, que for
man la base de las ranuras.

8i asi se desea, la configuracidn exterior de las-
arrugas puede tener en seccidn transversel més o menos forma-
de clava. Ello se puede lograr, por ejemplo, sometiendo el -
tubo extruido a calor radiante mientras se lo comprime axil-
nmente. Esto se puede hacer con tubos de esta invencidn que -
tienen paredes relativamente delgadas en las crestas de las-
arrugas, ya que ello permité@levar la seccibdn transversal --
existente en esta zona al estado termopléstico més répidemen
te que en las porciones cilindricas. Por consiguiente, las -
porciones cilindricas conservan su forme cilindrica cuando -
el tubo es comprimido, y el ancho de las ranuras en el inte~
rior del tubo, en la regidn del didmetro exterior de las por
ciones cilindricas, se puede reducir a cero. Una-manera al--
ternativa de producir arrugas con seccidn transversel en for
me de clava, consiste en user un molde que tiene ramuras in-
ternas ligeramente divergentes en‘direcoién radialmente sa~-
liente. Desde luego, en el ceso el material del tubo tiene-
que aef un material pléetico sintético que, tenlendo en cuen
ta log espesores de pared que se producen, sea capaz de de--
formarse lo:: Suficiente pare poder retirar los segmentos del
molde de ambos lados del tubo, Pare faciliter el desmoldeo -
es conveniente, en tel caso, provesr un mandril dentro del -
molde pare impedir que uno u otro de los segmentos del molde,
que se abren, agarren el tubo y lo alejen hacia un costado.

La invencidn es también aplicseble a un tubo que,—

de manera ys conocida en la técnica, estéd rodeado por un tu
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bo-cemisa, al menos substancielmente cilindrico, que se apo
ya sobre las crestas de las arrugas. Convenientemente, este
tubo-camisa consiste en material pléstico méde blando que el
usado para producir el tubo interior. Por ejemplo, el tubo-
camiss puede ser de una composicidn de cloruro polivinilico
gue contiene un plastificantei

Se describirdn shorammas detalladamente algunas -
formas de realizacién de la invencidn, con referencia a los
gréficos adjuntos en los cuales:

La figare 1 representa en escala aumentada un tubo
de pléstico de 13 mm. de la presente invencidn, la mitad su-
perior en corte axil, y la mitad inferior en vista lateral.

Ya figurs 2 es una vista similar en corte axil, de
otre forme de realizecidén de un tubo de plistico, de diédme--
tro reducido, con cemisa, de acuerdo con la invencidn, y en-
escala aumentada; y |

La figura 3 representa, parcislmente en corte y —-
parcialmente en elevacidn lateral, otra-fqrma de realizacibdn
més, de un tubo de plastico de esta invencidn.

Los tubos de plastico ilustrados en la figura 1 y-
en la figura 2 comprenden porciones cilindricas 2, conecta~-
das entre si por arrugas que sobresalen periféricamente hacia
fuera, mientras que la superficie interior de las arrugas —-
tiene forma de ranuras que se van ensanchando radialmente —-—
hacia fuera, desde la periferia de ias porciones cilindricas.
En la forma de realizacitén de la figura 1, las arrugas 3 - -
tienen crestas 6 aplanadas; Desde luego, los radios de curva-
tura en-el exterior, donde los costados de las arrugas se con
funden con lés crestas de las mismas, sOn menores gue en el -

interior, Del grafico se desprende no solamente la seccidn ==
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transversal en forma de lava, de las ranuras 4, sino tam--
bieh que el espesor de la pared de las ranuras disminuye -
a medida qué aumenta el radio. Se ve también que si el ma-
terial, que en la forma de realizacidn ilustrada se supone
ser cloruro polivinilico, se enfria relativamente rdpida~-
mente, al establecer contacto con las zonas gue forman las
porciones cilindricas 2 éntre las ranures del molde, El ra
dio de curvaturs ; en la superficie interior del fubo, en-
la transicidén entre las porciones cilindricas 2 y las pare_
des laterales de las ranuras 4, resulta ser relativamente-
pequeiio. Por esta misma razdn, el tubo ilustrado es extrui-
do a une velocidad ligeramente mayor que la velocidad del -
molde, para que el espesor de le pared de las porciones ci-
lindricas 2 sea sustancizlmente igual al espesor de la pa—-
red del tubo de cloruro polivinilico que sale del extruidor.
Se ve qﬁe en el gréafico el ancho de las porciones cilindri-
cas 2 en el exterior del tubo, es igual a dos veces el ancho
de las arruges 3 donde éstas nacen de las porciones cilindri
cas 2. Se prefiere que el ancho 10 de las arrugas en el ex-
terior del tubo sea aproximadamente tres veces el espesor de
1z pared de las porciones cilindricas, y aproximadsmente 3/4
del ancho de las porciones cilindricas en su superficie peri
férica exterior. En la forma de realizacién ilustrada, que -
repregsente un tubo con didmetro interlor de 13 mm., la pﬁred
de las porciones cilindricas 2 tiene un espesor de 0,4 & - -
0,5 mn. eproximademente.

Como ya se explicd, le resistencia friccional al--
flujo en el tubo es particularmente favorable cuando el ra--
dio de curvatura de las superficies'curvadas de unidn entre-

los costados de las arrugas 3 y las porciones cilindricas es
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el menor posible, teniendo en cuenta el indeseable efecto-
de entalle. Es pariticularmente conveniente un radio de 0,2
hasta 0,3 mm., de la superficie curvada de unidn. Bste re~
dio no aumenta en proporcidn lineal al avmento del diZmetro
del tubo, sinc =del mismo modo que el eapesor de la parels--
a un régimen substancialmente menor,

De la figura 1 se desprende que ol tubqtiene una-
superficie interna casi completamente cilindrica, interrum—
pida sélo por ranuras muy engostas; la relacidn del ancho -
de estes renuras al ancho de las superficles cilindricas en
tre ellas es inferior en una potencis de diez a la relaclén
correspondiente en el exterior del tubo,

El tubo de la figura 2 difiere del de la figura 1
substancialmente s6lo porque las crestas de las arrugas 21-
entre las porciones cilindricas 20 estdn redondeadas, de mo
do gue no solamente las ranuras internas 23 son més redondeg
das y mas lises, £ino que también los esfuerzos miximos que
se preéentan en las crestas 22 de lag arrugas 21 cusndo &le
tubo es doblado, son menores que en la forma de realizacidn
de la figura 1. Por consiguiente, se prefiere la forma de -
la arruga iluétrada en la figurs 2. También, el tubo 24 de~
la figura 2 tiene un tubo-camisa exterior 25,2del tipo ya -
conocido en tubos de pléstico de la clase arriba especificg
da.

Ello ayuda a mejorar la resistencia del tubo. La-
provisidn de una camisa 25 es conveniente particularmente -
cuando el tubo de plastico es sometido a un considerable —-
desgaste-externo (cosa que en la practica probablemente no-
suceders a menudo). A la vez, la presencia de lg camisa me-

jora tembién la resistencia del tubo al reventdn, 'es decir-
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su resigtencia a la presidén interna.

El fubo ilustrado en la figura 3 difiere del tu-
bo interior 24 de la Tfigura 2 substancialmente s6lo porgue
las arrugas periféricas 31 del tubo 30 no son circulares, -

5 gino helicoidales. El paso de lg hélice ew muy reducido.

Es obvic que, del mismo ﬁodo que el tubo ondulado
de lg figura 2 puede carecer de la camilsa tubular 25, el tu
bo de la figura 1 o la figura 3 puede estar provisto de di-
cha camisa 25. Convenientemente, en cada caso la presidn que

10. desde afuera actua sobre el ftubo~camisa 25 mientras estd —-——
siendo extruildo, por sobre el tubo ondulado, es superior g -
la presidn que actua sobre el tubo-csmisa desde el interior.
Se asegure asi un agarre particularmente apretado del tubo-
camisa 25 sobre las arrugae 3, 21 o 31,

En el caso de los tubos ondulados de las figuras-

a 2 y 3, las superficies éxteriores de las paredes laterales -

de las arrugas 21, respsctivamente 31, son substanciglmente-
normales al eje geométrico del tubo, cosa gue no sucede en el
tubo ilustrado en la figura 1. |

204 N O T A

Ta Patente de Introduccidn que se solicita por ~ -
diez afios para Espaiia, de acuerdo con la vigente Legislacidn,
deberé recaer sobre:"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN -
TUBO DE PLASTICOM, citéndose como Fuente de Procedencia: So-
licitud de Patente en Alemania N2 P 21 04 294.4=12 del - ~ -

- 29~l—l9§1~, gegin las caracteristicas esenciales de las si--
gulenteas
REIVINDICACIONES

1l2,- Un procedimiento de fabricacibén de un tubo de

3?1//pléstico, de pared delgada, que ‘tiene una pared ondulada que-

-/
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comprende porciones de pared al menos aproximadamente cilin-

dricas (porciones de cilindros),; cuyo ancho (en dirececidn --
axil del tubo) es inferior a su diéme#rg, en alternacidn con
érrugaé que sobresalen hacia fuera y forman ranuras en la su
perficie interior del tubo; caracterizado porque el ancho de
las arrugaes, en el exterior del tubb, donde se unen a las --
porciones c¢ilindricas, no excede ya sea el ancho de las por-
cilones cilindrices ya sea tres veces el espesor medio de la-
pared de las porciones ciliqdricas, y porgue el ancho de las
ranuras, al nivel del digmetro exterior de las porciones ci=-
lindricas, no excede el espesor medio de la pared de lag - =~
porciones cilindricas.

28,. Un procedimiento de fabricacidn de un tubo de
pléstico de acuerdo con la reivindicacidn 12, caracterizado-
porgue las ranuras son més anchas en el fondo que en la re--
gién del didmetro exterior de las porciones cilindricas.

38,- Un procedimiento de fabricacidn de un tubo de
pléstico de acuerdo con la reivindioaoién ls § 28, caracte--
rizado porque el encho de las ramiras en la regidén del didme
tro exterior de las porciones cilindricas es igual a un ter-
c¢io hasta la mitad del espesor medio de la pared de las por=-
ciones cilindricas.

48 .~ Un procedimiento de fabricacién de un tubo de
pléstico, de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones-
18 a 38, caracterizado porque las ranuras tienen en seccidn-
transverssl aproximadamente forme de clava.

&,~ Un procedimiento de fabricacidén de un tubo de
pléstico, de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones-
18 g 48, caracterizado porque las superficies curvadas.de --

unidn entre 1los lados exteriores de las porciones cilindri-

’,
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cas y de las arrugas tienen un radio de curvatura inferior-
e la mitad del espesor medio de la pared de las porciones -
cilindricas, con preferencia sbélo 0,1 hasta 0,3 veces dicho
espesor.

68.- Un procedimiento de fabricacidn de un tubo -
de pléstico, de zcuerdo con cualquiera de las reivindica- -
clones 12 a 58, caracterizado porgue en el lado exterior la
altura de las arrugas-es igual a una haste tres veces su ~-
ancho donde nacen de las porciones cilindricas, con preferen
¢ia dos veces dicho ancho.

%éo~ Un procedimiento de fabricacidén de un tubo -
de pléstico, de acuerdo con cualquiers de las reivindica- -
ciones 18 a 68, caracterizado poraue el ancho de las porcio
nes cilindricas, en el lado exterior, es igual a tres hasta
sels veces el espesor medio de su pared.

88.- Un procedimiento defabricacidén de un tubo =-
de pléstico, de acuerdo con cualqﬁiera de las reivindicacio~-
nes 18 a %é, caracterizado por estar provisto de al menos -~
un tubo-camisa gproximadamente cilindrico, que envuelve a -
las crestas de las arrugas.

98, UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN TUBO ~
DE PLASTICO.

Segin queda sustancielmente descrito en la Presen

000000.0/‘.0..-.0..
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sente Memoris Descriptiva, que consta de dieciocho hojas, -
escritas a méquina por una sole cara y acompaliada de dibu~—
Jos. :
mearia, €0 JUL, 1972

FRANKISCHE ISOLIERROHR UND METALLWAREN-
WERKE GEBR. KIRCHNER
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