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El invento se refiere a un procedimiento para la 

fabricación de un tubo a base de material sintético, espe­

cialmente material sintético termoplástico, en el cual a 

partir de un útil de moldeo par extrusión can mandril de - 

5 útil se extruye un cuerpo moldeado casi líquido (muy visc£

so) y el cuerpo moldeado es retirado a través de un mandril 

calibrador interior conectado con el mandril de útil y al 

mismo tiempo es refrigerado desde el margen de estado casi 

líquido, mientras que entre el cuerpo moldeado y el mandril 

10 calibrador interior se introduce un agente lubricante. El

invento se refiere además de ello a dispositivos para la 

realización de tal procedimiento para la fabricación de tu-
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bos con diferentes propiedades y diferentes constituciones.

La expresión "tubo" abarca dentro del marco del invento tam 

bien tubos flexibles y por consiguiente, en otra terminolo­

gía, también mangueras. En lo que sigue se utilizará siempre 

sólo la expresión "tubo". Estos tubos pueden tener sección 

transversal circular o casi circular. La expresión "material 

sintético" comprende también caucho. En la fabricación de tu 

bos a partir de materiales sintéticos, especialmente termoplás, 

ticos, se exigen en la técnica actual muy pequeñas toleran­

cias, especialmente en lo que se refiere al diámetro interior, 

a saber tanto en el caso de tubos no estirados como también 

en el caso de aquellos que están estirados en dirección lon­

gitudinal o biaxialmente. Esto ocurre tanto con tubos de una 

sola capa como también con tubos de dos capas con armadura 

filamentosa insertada o sin tal armadura. Esto acurre además 

con todas los materiales sintéticos termoplásticos que son 

empleados usualmente para la fabricación de tubos. Se entiende 

como "estirado" un estirado monoaxial o biaxial a la llamada 

temperatura de estirado con el efecto de la orientación mole, 

cular.

En un procedimiento conocido de la clase descrita 

el mandril calibrador interior está colocado con ayuda de un 

vástago a una distancia relativamente amplia delante del man 

dril de útil. Este está enfriado desde dentro. El agente lu­

bricante es aire y sirve al mismo tiempo como agente de re­

frigeración y es introducido al principio del mandril cali­

brador interior entre el mandril calibrador interior y el - 

cuerpo moldeado. Allí el cuerpo moldeado ya no es casi lí-
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quido, sino que ya está solidificado, si bien todavía es de, 

formable. Se ha propuesto agregar al aire un agente lubrican, 

te hidráulico en distribución fina a modo de neblina. Esto 

es complicado y desventajoso ya que el agente lubricante de,

5 be ser añadido en dosificación muy exacta con una presión

muy exacta ya que caso contrario el cuerpo moldeado es defor. 

mado por soplado. Además de ello las medidas conocidas no 

conducen a un éxito satisfactorio. Una película de agente lu 

bricante cerrada, permanente durante la fabricación continua 

10 del tubo, situada entre el cuerpo moldeado y el mandril ca­

librador interior, sobre la cual se apoya el cuerpo moldeado 

igual que sobre un cojín, no puede ser mantenida o no puede 

serlo de modo permanente. El cuerpo moldeado vuelve a entrar 

en contacto directo con el metal de mandril calibrador inte- 

15 rior. Las consecuencias de ello son fuerzas de retirada di­

ferentes y, por consiguiente, diferentes propiedades y dife­

rentes estados de tensión en las paredes de los tubos termi­

nados. Por causa de fenómenos de relajación se observan pos­

teriores modificaciones del diámetro.

20 El rendimiento es reducido en grado considerable

por la fricción directa entre el cuerpo moldeado y el mandril 

calibrador interior. Con frecuencia el cuerpo moldeado se 

adhiere a Ibs partes de paredes interiores junto al mandril 

calibrador interior. Esto ocurre también con otra propuesta 

25 conocida, en donde no se trabaja con un mandril calibrador

interior, el cual ya no está rodeado por un útil exterior 

sino que en lugar de ello se trabaja con un útil cerrado,que
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tiene un mandril interior y un útil exterior en forma de un 

cilindro correspondiente, que rodea al mandril interior por to 

da la longitud. En este caso se debe introducir un agente lju 

bricante hidráulico entre el mandril interior y el cuerpo 

moldeado así como entre el 'mandril exterior y el cilindro, 

a saber tomando en consideración la presión que debe ser su­

perada como presión de extrusión junto al lugar de introduc­

ción. Si la presión es demasiado alta, el agente lubricante 

es empujado a presión dentro del material de las paredes, y 

si la presión es demasiada baja se rompe la capa de agente 

lubricante. No obstante, estas desventajas son inevitables 

debido a que varían los parámetros de funcionamiento del pro­

ceso de moldeo por extrusión.

Al invento corresponde la misión de garantizar, en 

el caso de un procedimiento de la clase descrita al comienzo, 

que el tratamiento del cuerpo moldeado sobre el mandril ca­

librador interior se efectúe permanentemente sobre una capa de 

agente lubricante cerrada.

El invento concierne a un procedimiento para la fa 

bricación de un tubo a base de material sintético, en el cual 

a partir de un útil de moldeo por extrusión con mandril de 

útil se extruye un cuerpo moldeado casi líquido (altamente 

viscoso) y el cuerpo moldeado es retirado a través de un man­

dril calibrador interior conectado con el mandril de útil y 

al misma tiempo es refrigerado desde el margen de estado de 

casi liquido - mientras que entre el cuerpo moldeado y el 

mandril calibrador interior se introduce un agente lubrican-
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te. El invento consiste en que en el margen casi líquido del 

cuerpo moldeado se introduce un agente lubricante hidráulico 

prácticamente sin presión en un espacio entre el mandril de 

útil y el mandril calibrador interior, arrastrando consiga 

el cuerpo moldeado una capa de agente lubricante entre el - 

mandril calibrador interior y el cuerpo moldeado, y en que 

la capa de agente lubricante es descompuesta en sección lon­

gitudinal en forma de cuña sobre el mandril calibrador inte­

rior por fuerzas radiales que actúan sobre el cuerpo moldea­

do. En este caso puede trabajarse con todos los agentes lu­

bricantes hidráulicos usuales y especialmente por lo tanto 

con los agentes pastosos usuales. Estos se escogen evidente 

mente de manera tal que no se evaporen a las temperaturas que 

aparezcan.

El invento parte del conocimiento de que una capa 

permanente y cerrada de agente lubricante en un proceso con­

tinuo de extrusión de tubos a partir de material sintético 

sólo puede lograrse cuando se cumplen dos condiciones previas: 

por un lado, la capa de agente lubricante no debe ser arras­

trada como tal por el cuerpo moldeado a través del mandril 

calibrador interior. En lugar de ello, debe ser descompues­

ta en forma de cuña hasta el espesor cero por fuerzas radia­

les en la dirección de retirada y, por consiguiente, en la 

dirección longitudinal del mandril calibrador interior, y 

forma de este modo sorprendentemente un cojín hidrodinámico 

para el cuerpo moldeado sobre el mandril calibrador interior, 

que se encuentra en equilibrio con las fuerzas que han de ser
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absorbidas y descompone presiones diferentes, crecientes en 

la dirección de retirada, en los diversos lugares del mandril 

calibrador interior. Por otra lado la introducción del agen­

te lubricante debe efectuarse de modo tal que la capa de 

agente lubricante no sea perturbada por la cantidad entregada 

de agente lubricante. Esto lo logra el invento introduciendo 

prácticamente sin presión el agente.lubricante hidráulico.

Con tal expresión se entiende dentro del marco del invento el 

hecho de que el agente lubricante hidráulico afluye al espa­

cio situado entre el cuerpo moldeado y el mandril calibrador 

interior con una presión que corresponde prácticamente sólo 

a la presión atmosférica. Esto a su vez. se logra cuando el 

agente lubricante hidráulico es introducido prácticamente sin 

presión en el "margen de estado casi líquido del cuerpo mol­

deado. Comgi consecuencia de la ausencia de presión en la in­

troducción no aparece en este caso un hinchamiento perturba­

dor. Sorprendentemente con este modo de introducción se efec­

túa una dosificación autógena. El cuerpo moldeado arrastra 

con su pared interior una cantidad del agente lubricante hi­

dráulico sólo en lo que es necesario para la constitución de 

la cuña de arrastre de agente lubricante definida por la de­

gradación en forma de cuña y por la cantidad de agente lubri. 

cante que se consume. No son necesarias ningún tipo de medidas 

para la regulación de presión y la regulación cuantitativa de 

la introducción de agente lubricante. Es insignificante el he, 

cho de que se arrastra por parte del cuerpo moldeado una pe­

lícula de agente lubricante extremadamente delgada, cuando
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el cuerpo moldeado abandona el mandril calibrador interior. 

Esta película puede ser eliminada posteriormente alli donde 

perturbe. Como resultado de ello resulta para el cuerpo mol. 

deado, sobre el mandril calibrador interior, un cojín hidro 

dinámico (tal como funciona también en apoyos de ejes y si­

milares de acuerdo con la teoría hidrodinámica del rozamien­

to de agentes lubricantes), que constituye la presión do­

quiera en que sea necesaria para garantizar que la pared in. 

terior del cuerpo moldeado no entre en ningún lugar en con­

tacto directo con el mandril calibrador interior y se adhie­

ra firmemente a éste. La consecuencia de ello son condicio­

nes definidas, también en. lo que se refiere a las fuerzas 

de retirada, y una velocidad de retirada extremadamente ele­

vada, por lo tanto un alto un alto rendimiento. De acuerdo 

con una forma preferida de realización del invento se intro. 

duce para ello el agente lubricante hidráulico entre el - 

cuerpo moldeado y el mandril calibrador interior inmediata­

mente después de que el cuerpo moldeado ha abandonado el 

útil de moldeo por extrusión. El cuerpo casi líquido por el 

que está definido el cuerpo moldeado inmediatamente después 

de haber abandonado el útil de moldeo por extrusión, es re­

cogido en este caso por lo tanto directamente por el cojín 

de agente lubricante y ya no entra en contacto con el man­

dril calibrador interior. Todo ello funciona irreprochable­

mente cuando la capa de agente lubricante no es enfriada 

cuando se encuentra por encima del mandril calibrador inte­

rior. Desde luego, por esta razón se modifica la viscosidad



del agente lubricante a lo largo de la longitud del mandril 

calibrador, pero este efecto contribuye a la degradación en 

forma de cuña de la capa de agente lubricante que se ha des, 

crito y por lo tanto ayuda al efecto que es pretendida por 

el invento. No obstante, dentro del marco del invento tam­

bién puede refrigerarse el mandril calibrador interior.

Para el fin de generar las fuerzas radiales que 

son necesarias para descomponer en forma de cuña de la ma­

nera descrita la capa de agente lubricante que se encuentra 

sobre el mandril calibrador interior, existen diferentes po, 

sibilidades. Así, las fuerzas radiales que actúan sobre el 

cuerpo moldeado pueden ser generadas por refrigeración del 

cuerpo moldeado, éstas resultan en este caso por así decir 

por contracción de dicho cuerpo moldeado. En este caso el 

cuerpo moldeado no es estirado de ningún modo o en cualquier 

caso sólo lo es en dirección longitudinal al efectuar la re 

tirada. No obstante, también se pueden generar las formas 

radiales que actúan sobre el cuerpo moldeado por retirada 

del cuerpo moldeado a través de un mandril calibrador inte­

rior ensanchado en forma cónica en dirección a la retirada. 

Esto en el caso de un material sintético estirable, produ­

ce en general un estiramiento biaxial más o menos pronuncia, 

do dependiendo de las temperaturas que se produzcan. De 

acuerdo con otra propuesta del invento las fuerzas radiales 

que actúan sobre el cuerpo moldeado son generadas por fuer­

zas extrañas procedentes del exterior. Dentro del marco del 

invento se encuentra la posibilidad de combinar las medidas
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descritas para generar las fuerzas radiales. A este respec­

to, el invento enseña también procedimientos especiales pa­

ra la fabricación de diversos productos. Con el fin de fa­

bricar un tubo calibrado interiormente, no estirado o prác. 

ticamente sólo estirado en la dirección longitudinal (por 

la retirada), el invento aconseja que el cuerpo moldeado 

sea retirado a través de un mandril calibrador interior ci­

lindrico y sobre éste la capa de agente lubricante sea des­

compuesta en forma de cuña por refrigeración del cuerpo mol 

deado. Con el fin de fabricar un tubo estirado biaxialmen­

te, el invento enseña que el cuerpo moldeado es refrigera­

do sobre un trozo parcial, cilindrico del mandril calibrador 

interior solamente hasta la temperatura de estirado del ma. 

terial sintético y después de ello es retirado a través de 

un trozo parcial ensanchado cónicamente del mandril cali­

brador interior, y que sobre éste y eventualmente sobre otro 

trozo parcial extremo cilindrico la capa de agente lubrican 

te es descompuesta en forma de cuña con simultánea refrigera, 

ción del cuerpo moldeado desde el exterior. Con el fin de 

fabricar un tubo a base de capa interior y capa exterior, 

eventualmente con armadura filamentosa entre la capa inte­

rior y la capa exterior, se aconseja otra medida especial, 

que está caracterizada porque el cuerpo moldeado es retira­

do como capa interior a través de un mandril calibrador in, 

terior cilindrico y al mismo tiempo la capa exterior es in 

yectada alrededor de la capa interior (mediante un cabezal 

inyector cruzado) y por medio de esta presión de inyección



se descompone en forma de cuña la capa de agente lubricante. 

En todas las medidas descritas se aconseja someter al cuer­

po moldeado, en la zona del extremo del mandril calibrador, 

a una refrigeración exterior especialmente intensa, que pro- 

5 duce una contracción asimismo intensa, con el fin de poder

descomponer prácticamente hasta cero a la capa de agente lu­

bricante.

En lo que sigue se explican con mayor detalle 

las características del invento que se han descrito y las 

10 que corresponden al dispositivo, con ayuda de unos dibujos

que representan sólo un ejemplo de reación. En estos dibu­

jos en representación esquemática:

la Figura 1 muestra una sección longitudinal a 

través de un dispositivo para la realización del procedi- 

15 miento de acuerdo con el invento para la fabricación de un

tubo no estirado, calibrado en el interior;

la Figura 2 muestra la sección de detalle A a 

escala aumentada del objeto de acuerda con la figura 1;

la Figura 3 muestra una representación gráfica,

20 que explica la descomposición en forma de cuña de la capa

de agente lubricante sobre el mandril calibrador interior 

del dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 2;

la Figura 4 muestra una sección longitudinal a 

través de una instalación para la realización del procedi- 

25 miento de acuerdo con el invento para fabricar tubos esti­

rados biaxialmente;

la Figura 5 muestra la sección de detalle A a es-
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cala aumentada del objeto de acuerdo con la figura 4;

la Figura 6 muestra la sección de detalle B a es­

cala aumentada del objeto de acuerdo con la figura 4;

la Figura 7 muestra una representación gráfica,

5 que explica la distribución de presiones en la capa de agen,

te lubricante;

la Figura 8 muestra en una esquematización adi­

cional el comportamiento superficial de la superficie inte, 

rior del cuerpo moldeado que ha de ser estirado, durante la 

10 operación de estirado;

la Figura 9 muestra una sección longitudinal a 

través de una instalación para la realización del procedi­

miento de acuerdo con el invento para la fabricación de tu­

bos de varias capas con armadura filamentosa.

15 Para los dispositivos, cuya constitución y función

se explica en las figuras 1 hasta 3 ó 4 hasta 8, sirve en 

primer término la constitución fundamental a base de prensa 

de extrusión de tornillo sin fin, no dibujada, útil de ex­

trusión 1 con mandril de útil 2 para efectuar la extrusión 

20 del cuerpo moldeado de forma tubular 3, de mandril calibrador

interior 4 conectado con el mandril de útil 2, y de dispo­

sitivo 5 para la introducción de un agente lubricante entre 

el mandril calibradror interior 4 y el cuerpo moldeado 3.

Se encuentra conectado a continuación un dispositivo de re- 

25 tirada 6. La disposición es siempre tal que el mandril cali

brador interior 4 está conectado directamente con el mandril 

de útil 2, y entre el mandril de útil 2 y el mandril cali­



brador interior 4 desembocan perforaciones 7 para la in­

troducción de agente lubricante con el fin de introducir 

prácticamente sin presión un agente lubricante hidráulico, 

mientras que el mandril calibrador interior 4 está rodeado 

al menos sobre un trozo parcial de su longitud con al menos 

un intercambiador de calor Q para la refrigeración y/o el 

atemperamiento del cuerpo moldeado 3. En este caso las per, 

foraciones 7 para la introducción de agente lubricante de­

semboca en una cámara anular 9 que está dispuesta entre el 

mandril de útil 2 y el mandril calibrador interior 4, abier, 

ta hacia el cuerpo moldeado 3. Esta cámara anular 9 tiene una 

superficie oblicua 10, que se convierte en la rendija en­

tre el cuerpo moldeado 10 y el mandril calibrador interior 

4. Las perforaciones 7 para la introducción de agente lu­

bricante se encuentran en comunicación, a través de perfo­

raciones situadas en el mandril de útil 2, con un recipien, 

te para agente lubricante 11 cargado sólo por la presión 

atmosférica o incluso descargado. No obstante, también se 

garantiza una introducción prácticamente sin presión del 

agente lubricante si el agente lubricante es introducido 

a presión a través de las perforaciones 7 para la intro­

ducción de agente lubricante con una presión mas o menos 

pequeña dentro de la cámara anular descrita, pero ésta tie­

ne perforaciones 12 para la descarga de presión a través de 

las cuales puede salir nuevamente el agente lubricante lo 

cual ha sido indicado en la figura 9.

El intercambiador de calor 8 o los intercambia-
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dores de calor 8, que rodean al mandril calibrador interior 

4, están estructurados en el ejemplo de realización según 

una forma preferida de estructuración del invento en forma 

de recipientes para líquido divididos en cámaras 13, pu- 

diendo las cámaras 13 ser ajustables a diferentes temperatu­

ras, con el fin de lograr los efectos que se han descrito 

al comienza.

En la forma de realización de acuerdo con las 

figuras 1 a 3 se trata de fabricar un tubo calibrado inte­

riormente sin estirado. El cuerpo moldeado 3 es retirado 

para ello a través del mandril calibrador interior cilin­

drico 4. La capa de agente lubricante 14 que se puede re­

conocer en las figuras 2 y 3 es descompuesta en forma de 

cuña a lo largo de la longitud del mandril calibrador in­

terior 4. Esto lo muestra especialmente la figura 3. Las 

fuerzas radiales necesarias para ello resultan por contrae, 

ción del cuerpo moldeada 3 y esta contracción se debe a 

la refrigeración con ayuda del intercambiador de calor 8. 

Esta refrigeración es especialmente intensa junto al extre. 

mo del mandril calibrador interior 4. La capa de agente lu 

bricante 14 constituye la presión P dibujada en la figura 

3 a lo largo de la longitud de la capa de agente lubrican­

te 14 y actúa con esta presión en calidad de cojín. Las pa­

redes interiores del cuerpo moldeado 3 no entran en con­

tacto en ningún lugar con el metal del mandril calibrador 

interior 4. El mandril calibrador interior 4 no está refri­

gerado.



En la forma de realización, que es explicada con 

ayuda de las figuras 4 a 8, se trata de la fabricación de 

un tubo estirado biaxialmente. En este caso el cuerpo mol­

deado 3 es refrigerado sobre un trozo parcial cilindrico 4a 

del mandril calibrador interior 4 solamente hasta la tempe­

ratura de estirado que depende del material tratado. Para 

ello sirve el primer intercambiado'r de calor B. Después de 

ello, el cuerpo moldeado es retirado a través de un trozo 

parcial 4b ensanchado cónicamente del mandril calibrador 

interior 4. Sobre este trozo parcial 4b y sobre el trozo 

parcial extremo 4c, que de nuevo es cilindrico y está co­

nectado a continuación, se descompone'en forma de cuña la 

capa de agente lubricante 14 en este ejemplo de realización. 

Esto lo explican especialmente las figuras 6, 7 y B. En la 

figura 7 se representa de nuevo la acumulación de presión 

P lograda de este modo en la capa de agente lubricante 14 

descompuesta en forma de cuña. La figura 8 indica el modo 

en que durante el estirado sobre la capa de agente lubri­

cante 14 se reduce también la aspereza 15 de las paredes 

interiores del cuerpo moldeado 3. Las fuerzas radiales,que 

en esta forma de realización dan lugar a la descomposición 

en forma de cuña de la capa de agente lubricante 14, se lo­

gran en 4b por el ensanchamiento, y en 4c por la refrige­

ración del cuerpo moldeado 3 con ayuda del segundo inter­

cambiador de calor 8. También entre el trozo parcial 4a y 

el trozo parcial 4b se podría introducir agente lubricante 

hidráulico.
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La forma de realización de acuerdo con la figu­

ra 9 sirve para la fabricación de un tubo de dos capas o 

de una manguera de dos capas. Esta forma de realización - 

consiste en su constitución fundamental en una primera pren, 

sa de extrusión de tornillo sin fin, que no ha sido dibu­

jada, un útil de extrusión 1 con mandril de útil 2 para el 

cuerpo moldeado 3 de la capa interior y mandril calibra­

dor interior 4 conectado con el mandril de útil 2, en una 

segunda prensa de extrusión de tornillo sin fin, tampoco 

dibujada, con cabezal de inyección cruzado 16 para la capa 

exterior 17, y un dispositivo 16, colocado entre la prime­

ra prensa de extrusión dé tornillo sin fin y la segunda 

prensa de extrusión de tornillo sin fin, para la aplicación 

de una armadura filamentosa 19 periférica y/o cruzada y/o 

que se mueve conjuntamente, También en este caso, con el man­

dril dé útil 2'está conectado directamente el mandril cali­

brador interior 4. Este está guiado hasta el cabezal de in­

yección cruzado 16 y es rodeado por el cabezal de inyección 

cruzada 16. El mandril calibrador interior 4 está refrige­

rado en este ejemplo de realización con introducción de 

agente de refrigeración 20 y retirada de agente de refrige­

ración 21. Entre el mandril de útil 2 y el mandril calibra­

dor interior 4 está dispuesto nuevamente el dispositivo 5 

para la introducción sin presión de un agente lubricante 

hidráulico. El cuerpo moldeado 3 es retirado por lo tanto 

como capa interior a través de un mandril calibrador inte­

rior cilindrico 4, siendo inyectada la capa exterior 17 al-
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rededor de la capa interior 3 y descomponiéndose en forma 

de cuña de la manera descrita la capa de agente lubricante 

14 mediante esta presión de inyección.

En todos los casos, el agente lubricante puede 

ser introducido a través de un tubita, que termina en una 

estrecha ranura al comienzo del mandril. La ranura se ex­

tiende por toda la periferia o sobre parte de la periferia.

N O T A

Se reivindica como nuevo y de propia invención.

1.- Procedimiento y dispositivo para la fabrica­

ción de un tubo a base de material sintético, en que a par, 

tir de un útil dé moldea por estrusión con mandril de útil se 

extruye un cuerpo moldeado casi líquido y el cuerpo moldea­

do es retirado a través de un mandril calibrador interior 

conectada con el mandril de útil y al mismo tiempo es re­

frigerado desde el margen de estado casi líquido - mientras 

que entre el cuerpo moldeado y el mandril calibrador inte­

rior se introduce un agente lubricante, caracterizado el 

procedimiento porque en el margen de estado casi líquido 

del cuerpo moldeado se introduce un agente lubricante hi­

dráulico prácticamente sin presión en un espacio situado 

entre el mandril de útil y el mandril calibrador interior, 

arrastrando consigo el cuerpo moldeado una capa de agente 

lubricante entre el mandril calibrador interior y el cuer­

po moldeada, y porque esta capa de agente lubricante es -
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descompuesta en forma de cuña en sección longitudinal so­

bre el mandril calibrador interior por fuerzas radiales 

que actúan sobre el cuerpo moldeado.

2.- Procedimiento, según la reivindicación 1, 

caracterizado porque el agente lubricante hidráulico es in, 

troducido entre el cuerpo moldeado y el mandril calibrador 

interior inmediatamente después de que el cuerpo moldeado 

ha abandonado el útil de moldeo por extrusión.

3. - Procedimiento, según las reivindicaciones 

anteriores, caracterizado porque la capa de agente lubri­

cante no es refrigerada sobre el mandril calibrador interior.

4. - Procedimiento, según las reivindicaciones an­

teriores, caracterizado porque las fuerzas radiales que ac­

túan. sobre el cuerpo moldeado son generadas por refrigera­

ción del cuerpo moldeada.

5. - Procedimiento, según las reivindicaciones an­

teriores, caracterizado porque las fuerzas radiales que ac­

túan sobre el cuerpo moldeado son generadas por retirada 

del cuerpo moldeado a través de un mandril calibrador inte­

rior ensanchado de modo cónico hacia la retirada.

6. - Procedimiento, según las reivindicaciones an­

teriores, caracterizado porque las fuerzas radiales que ac­

túan sobre el cuerpo moldeado son generadas por fuerzas ex­

trañas exteriores al sistema.

7. --Procedimiento, según las reivindicaciones an­

teriores, caracterizado porque para la fabricación de un tu 

bo calibrada por el interior, no estirado o prácticamente
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estirado sólo en dirección longitudinal por la retirada, se 

establece que el cuerpo moldeado es retirado a través de un 

mandril calibrador interior cilindrico y sobre éste se des­

compone en forma de cuña la capa de agente lubricante por 

refrigeración del cuerpo moldeado.

8.- Procedimiento, según las reivindicaciones 

anteriores, caracterizado porque para la fabricación de un 

tubo estirado biaxialmente se establece que el cuerpo mol­

deado es refrigerado sobre un trozo parcial cilindrico del 

mandril calibrador interior solamente hasta la temperatu­

ra de estirada, y después de ello es retirado sobre un tro­

zo parcial ensanchado cónicamente del mandril calibrador 

interior, y sobre éste y eventualmente sobre un trozo par­

cial extremo cilindrico adicional la capa de agente lubri­

cante es descompuesta en forma de cuña al tiempo que se en­

fria simultáneamente desde el exterior el cuerpo moldeado.

9.- Procedimiento, según las reivindicaciones an­

teriores, caracterizado porque para la fabricación de un 

tubo constituido por una capa interior y por una capa ex­

terior, eventualmente con armadura filamentosa entre la ca, 

pa interior y la capa exterior, se establece que el cuerpo 

moldeado es retirado en calidad de capa interior sobre un 

mandril calibrador interior cilindrico y al mismo tiempo la 

capa exterior es inyectada alrededor de la capa interior 

(por medio de un cabezal de inyección cruzado), y por medio 

de esta presión de inyección se descompone en forma de cuña 

la capa de agente lubricante.
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10.- Procedimiento, según las reivindicaciones 

anteriores, caracterizado porque el cuerpo moldeado es so­

metido a una refrigeración exterior especialmente intensa 

en la zona del extremo del mandril calibrador interior.

11. - Dispositivo para la realización del proce­

dimiento según las reivindicaciones anteriores, caracteri­

zado porque consistiendo en prensa de extrusión de tornillo 

sin fin, útil de moldeo por extrusión con mandril de útil 

para la extrusión del cuerpo moldeado de forma tubular,man­

dril calibrador interior conectado con el mandril de útil, 

y dispositivo para la introducción de un agente lubricante 

entre el mandril calibrador interior y el cuerpo moldeado, 

se establece que el mandril calibrador interior está conec­

tado .directamente con el mandril de útil, y entre el mandril 

de útil y el mandril calibrador interior desembocan perfo­

raciones para la introducción de agente lubricante para la 

introducción (prácticamente) sin presión de un agente lu­

bricante hidráulico, y porque el mandril calibrador inte­

rior está rodeado por lo menos sobre un trozo parcial de su 

longitud con al menos un intercambiadar de calor para la 

refrigeración y/o el atemperamiento del cuerpo moldeado.

12. - Dispositivo, según las reivindicaciones an­

teriores, caracterizado porque las perforaciones para la 

introducción de agente lubricante desembocan en una cámara 

anular que está dispuesta entre el mandril de útil y el man­

dril calibrador interior, abierta hacia el cuerpo moldeado.

13.- Dispositivo, según las reivindicaciones an-



20

5

10

15

20

25

teriores, caracterizada porque las perforaciones para la in­

troducción de agente lubricante están en comunicación con un 

recipiente para agente lubricante sólo cargado con la pre­

sión atmosférica o descargado, a través de perforaciones 

situadas en el mandril de útil.

14. - Dispositivo, según las reivindicaciones an­

teriores, caracterizado porque en la cámara anular desembo­

can no sólo las perforaciones de introducción de agente lu­

bricante sino también perforaciones de descarga de presión.

15. - Dispositivo, según las reivindicaciones ante­

riores, caracterizado porque el intercambiador de calor o 

los intercambiadores de calor están estructurados como reci­

pientes para líquido divididos en cámaras, y las cámaras son 

susceptibles de se-r ajustadas a diferentes temperaturas.

16. - Dispositivo, según las reivindicaciones ante­

riores, caracterizado porque el mandril calibrador interior 

consiste en su comienzo en un trozo parcial cilindrico, en 

un subsiguiente trozo parcial ensanchado cónicamente y en un 

trozo parcial extremo nuevamente cilindrico, pudiendo desem­

bocar perforaciones para la introducción de agente lubrican­

te también en la zona situada entre el trozo parcial cilin­

drico y el trozo parcial ensanchado en forma cónica.

17. - Dispositivo, según las reivindicaciones ante­

riores, caracterizado porque constando de una primera prensa 

de extrusión de tornillo sin fin, de útil de moldeo por ex­

trusión de tornillo sin fin con mandril de útil para el cuer. 

po moldeada de la capa interior, y de mandril calibrador in-



terior conectado con el mandril de útil, de una segunda 

prensa de extrusión con cabezal de inyección cruzado para 

la capa exterior, y de dispositivo dispuesto entre la pri­

mera prensa de extrusión de tornillo sin fin y la segunda 

prensa de extrusión de tornillo sin fin para la aplicación 

de una armadura filamentosa periférica, se establece que 

con el mandril de útil está conectada un mandril calibra­

dor interior guiado hasta el cabezal de inyección cruzado 

y este mandril calibrador interior está rodeado por el ca­

bezal de inyección cruzado, y porque entre el mandril de 

útil y el mandril calibrador interior se encuentra coloca­

do un dispositivo para la introducción sin presión de un 

agente de presión hidráulica.

18.- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRI­

CACION DE UN TUBO A BASE DE MATERIAL SINTETICO".

Tal como se describe y reivindica en la presente 

Memoria Descriptiva, que consta de veintiuna hojas escritas 

a máquina por una sola cara y de sus correspondientes dibu-

/

'J L v.

jos.
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