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MEMBODRTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencion a nombre de:
GEORGE ARISTOVOULDS PETZETAKIS, de nacip
nalidad griega, domiciliado en Deliyanni
103, Kifissia, Atenas, (Grecia); por:

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FA-

BRICACICON DE UN TUBG A BASE DE MATERIAL

SINTETICO". e

El invento se refiere a un procedimiento para la
fabricacién de un tubo a base de material sintético, espe-
cialmente material sintético termoplastico, en el cual a
partir de un dtil de moldeo por extrusidn con mandril de -
(til se extruye un cuerpo moldeado casi liquido (muy viscg
so0) y el cuerpo moldeado es retirado a través de un mandril
calibrador interior conectado con el mandril de Gfil y 8l
mismo tiempo es refrigerado desde el margen de estado casi
liquido, mientras que entre el cuerpo moldeado y el mandril
calibrador interior se introduce un agente lubricante. El
invento se refiere ademds de ello a dispositivos para la

realizacién de tal procedimiento para la fabricacidn de tu-
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bos con diferentes prupiedadés y diferentes constituciones.
La expresidn "tubo" abarca dentro del marco del invento tam
bién tubos flexibles y por consiguiente, en otra terminolo-
gia, también mangueras. En lo que sigue se utilizard siempre
s6lo la expresidn "tubo". Estos tubos pueden tener seccidn
transversal circular o casi circular. La expresion "material
sintético" comprende también caucho. En la fabricacidn de tu
bos a partir de materiales sintéticos, especizlmente termoplag
ticos, se exigen en la técnica actual muy pequefias toleran-
cias, especialmente en lo que se refiere al didmetro interior,
a saher tanto en el caso de tubos no estirados como también
en el caso de aquellos que estdn estirados en direccion 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. Estoc ocurre ademas
con todos los materiales sintéticos termoplasticos que son
empleados usualmente para la fabricacion de tubos. Se entiende
como "estirado" un estirado monoaxial o biaxial a la llamada
temperatura de estirado con el efecto de la orientacion molg
cular,

En un procedimiento conocido de la clase descrita
el mandril calibrador interior estd colocado con ayuda de un
véstago a una distancia relativamente amplia delante del man
dril de Gtil. Este estd enfriado desde dentro. El agente lu-
bricante es aire y sirve al mismo tiempo como agente de re-
frigeracién y es introducido al principio del mandril cali-
brador interior entre el mandril calibrador interior y el -

cuerpo moldeado. Alli el cuerpc moldeado ya no es casi li-
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quido, sino que ya estd solidificado, si bien todavia es dg
formable. Se ha propuesto agregar al aire un agente lubricapn
te hidréulico en distribucién fina a modo de neblina. Esto
es complicado y desventajoso ya que el agente lubricante dg
be ser afiadido en dosificacién muy exacta con una pfesién
muy exacta ya que caso contrario el cuerpc moldeado es defozx
mado por soplado. Ademas de ello las medidas conocidas no
conducen a un éxito satisfactorio. Una pelicula de agente lu
bricante cerrada, permanente durante la fabricacién continua
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 cojin, 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-
rior..Las consecuencias de ello son fuerzas de retirada di-
ferentes y, por consiguiente, diferentes propiedades y dife-
rentes estados de tensidn en las paredes de los tubos termi-
nados. Por causa de fendmenos de relajacion se observan pos-
teriores modificaciones del diémetro.

El rendimiento es reducido en grado considerable
por la friccidn directa entre el cuerpo moldeado y el mandril
calibrador interior. Con frecuencia el cuerpo moldeadﬁ se
adhiere a les partes de paredss interiores junto al mandril
calibrador interior. Esto ocurre también con otra propuesta
conocida, en donde no se trabaja con un mandril calibrador
interior, el cu;l vya no estéd rodeado por un (til exterior

sino que en lugar de ello se trabaja con un (til cerrado,que

.
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tiene un mandril interior y un Gtil exterior en forma de un
cilindro correspondiente, que rodea al mandril interior por tg
da la longitud. En este casc se debe introducir un agente ly
bricante hidrdulico entre el mandril interior y el cuerpo
moldeado asi como entre el ‘mandril exterior y el cilindro,

a saber tomando en consideracién la presidén que debe ser su-
perada como presién de extrusion junto al lugar de introduc-
cion., Si la presion es demasiado alta, el agente lubricante
es empujado a presion dentro del material de las paredes, y
si la presidn es demasiado baja se rompe la capa de agente
lubricante. No obstante, estss desventajas son inevitables
debido a que varian los parametros de funcionamiento del pro-
ceso de moldeo por extrusion.

Al invento corresponde la misidn de garantizar, en
el caso de un procédimiento de la clase descrita al comienza,
que el tratamiento del cuerpo moldeado scbre el mandril ca-
librador interior se efectle permanehtemente sobre una capa de
agente lubricante cerrada.

El invento concierne a un procedimiento para la fa
bricacién de un tubo a base de material sintético, en el cual
a partir de un Gtil de moldeo por extrusién con mandril de
Gtil se extruye un cuerpo moldeado casi liquido (altamente
viscoso) y el cuerpo moldeado es retirado a través de un man-
dril calibrador interior conectado con el mandril de (til y
al mismo 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 liquido del
cuerpo moldeado se intraduce un agente lubricante hidraulico
practicamente sin presidn en un espacic entre el mandril de
Gtil vy el mandril calibrador interior, arrastrando consigo
el cuerpo moldeado una capa de agente lubricante entre el -
mandril calibredor interior y el cuerpc moldeado, y en gue
la capa de agente lubricante es descompuesta en seccion len-
gitudinal en forma de cufa sobre el mandril calibrador inte-
rior por fuerzas radiales que ectlan sobre el cuerpo moldea-
do. En este caso puede trabajarse con todos los agentes lu-
bricentes hidraulicos usuales y especialmente por lo tanto
con los agentes pastosos usuales. Estos se escogen evidentg
mente de manera tal que no se evaporen a las temperaturas que
aparezcan,

El invento parte del conocimiento de que una capa
permansnte y cerrada de agente lubricante en un procesc con-
tinuc de extrusidén de tubos a partir de material sintético
s6lo puede lograrse cuando se cumplen dos condiciones previas:
por un lado, la capa de agente lubricante no debe ser arras-
trada cumg tal por el cuerpo moldeado a través del mandril
calibredor interior. En lugar de ello, debe ser descompues-—
ta en forma de cufia hasta el espesor cero por fuerzas radia-
les en la direccidn de retirads y, por consiguiente, en la
direccidn longitudinal del mandril calibrador interior, y
forma de este modo sorprendentemente un cojin hidrodinamico
para el cuerpo ﬁnldeado 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 direccion de retirada, en los diversos lugares del mandril
calibrador interior. Por otro lade la introduccidn 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 introduciende
practicamente sin presidn el agente. lubricante hidrdulico.
Con tal expresion se entiende dentro del marco del invento el
hecho de que el agente lubricante hidraulico afluye al espa-
cio situado entre el cuerpo moldeado y el mandril calibrador
interior con una presidn que corresponde practicamente sdlo

a la presifn atmosférica., Esto a su vez se logra cuando el
agente lubricante hidréulico es introducido précticamente sin
presion en el ‘margen de estade casi liquido del cuerpo mol-
deado. Comg consec&encia de la ausencia de presién en la in-
troduccién no aparece en este casoc un hinchamiento perturba-
dor. Sorprendentemente con este modo de introduccién se efec-
tda una dosificacidn autogena. El1 cuerpo moldeado arrastra

con su pared interior una cantidad del agente lubricante hi-
draulico sélo en lo que es necesario para la constitucién de
la cufia de arrastre de agente lubricante definida por le de~
grgdacién en forma de cufia y por la cantidad de agente lubri
cante que se consume. No son necesarias ningin tipo de medidas
para la regulacidn de presion y la regulacidn cuantitativa de
la introduccién de agente lubricante. Es insignificante el hg
cho de que se arrastra por parte del cuerpo moldeado una pe-

licula de agente lubricante extremadamente delgada, cuando
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el cuerpo moldeado abandona el mandril celibrador interior.
Esta pelicula puede ser eliminada posteriormente alli donde
perturbe. Como resultado de ello resulta para el cuerpo mol
deado, sobre el mandril calibrador interior, un cojin hidrg
dinémico (tal como funciona tambien en apoyos de ejes y si-
milares de acuerdo con la teoria hidrodinadmica del rozamien-
to de agentes lubricantes), que constituye la presidn do-
quiera en que sea necesaria para garantizer que la pared ip
terior del cuerpo moldeado nc entre en ninglin lugar en con-
tacto directo caon 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 dna forma preferida de realizacidn del invento se intrg
duce para esllo el agente lubricante hidraulico entre el -
cuerpo moldeado y el mandril calibrador interior inmediata-
mente después de que el cuerpo moldeado ha abandonado el
Gtil de moldeo por extrusién. E1l cuerpp casi liquido por el
que esté‘definido el cuerpo moldeado inmediztamente después
de haber abandonado el (til de moldeo por extrusién, es re-
cogido en este caso por lo tanto directamente por el cojin
de agente lubricante y ya no entra en contascto con el man-
dril calibrador interior. Toda elle funciona irreprochable-
mente cuando la capa de agente lubricante no es enfriada
cuando se encuéntra por encima del mandril calibrador inte-

rior. Desde luego, por esta razon se modifica la viscosidad
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del agente lubricante a lo largo de la longitud del mandril
calibrador, pero este efecto contribuye a la degradacién en
forma de cufla de la capa de agente lubricante que se ha deg
crito y por lo tanto ayuda al efecto que es pretendido 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 cufia de la ma-
nera descrita la capa de agente lubricante gue se encuentra
sobre el mandril calibrador interior, existen diferentes pg
sibilidades. Asi, las fuerzas radiales que actlan sobre el
cuerpo moldeade pueden ser generadas por refrigeracion del
cusrpo moldeade, éstas resultan en este caso por asi decir
por contraccion de dicho cuerpo moldeado. En este caso el
cuerpo moldeado né es estirado de ningdn modo o en cualquier
casc solo lo es en direccidn longitudinal al efectuar la rg
tirada. No obstante, también se pueden generar las formas
radiales que actdan sobre el cuerpe moldeado por retirada
del cuerpo moldeado & través de un mandril calibrador inte-
rior ensanchado en forma céni;a en direccidn a la retirada.
Esto en el caso de un material sintético estirable, produ-
ce en general un estiramiento biaxial méds o menos pronuncig
do dependiendoc de las temperaturas que se produzcan. De
acuerdo con otra propuesta del inventc las fuerzas radiales
que actlan sobre el cuerpo moldeado son generadas por fuer-
zas extrafias 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 ensefia también procedimientos especiales pa-
ra la fabricacidén de diversos productos. Con el fin de fa-
bricar un tubo calibrado interiormente, no estiradeo o prag
ticamente s6lo estirado en la direccidn longitudinal (por
la retirada), el invento aconseja que el cuerpo moldeado
sea retirado a través de un mandril calibredor interior ci-
lindrico y sobre éste la capa de agente lubricante sea des-
compuesta en forma de cufia por refrigeracion del cuerpo mol
deads. Con el fin de fabricar un tubo estirado biaxialmen-
te, el invento ensefia que el cuerpo moldeado es refrigera-
do sobre un trozo parcial, cilindrico del mandril calibrador
interior solamente hasta la temperatura de estirado del mag
terial sintético y después de ello es retirado a través de
un téozo parcial ensanchado cdnicamente 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 cufia con simultdnea refrigera
cién del cuerpc 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 medids especial,
que estd caracterizada porque el cuerpo moldeado es retira-
do como capa interior a través de un mandril calibrador in
terior cilindrico y @l mismo tiempo la capa exterior es in
yectada alredeﬁor de la capa interior (mediante un cabezal

inyector cruzado) y por medio de esta presién de inyeccidn
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se descompone en forma de cufia 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 refrigeracion exterior especialmente intensa, que pro-
duce una contraccion asimismo intensa, con el fin de poder
descomponer practicamente hasta cero a la capa de agente lu-
bricante.

En lo que sigue se explican con mayor detalle
las caracteristicas del invento que se han descrito y las
que corresponden al dispositivo, con ayuda de unos dibujos
que representan s6lo un ejemplo de reacién. En estos dibu-
jos en representacidn esquemdtica:

la Figura 1 muestra una seccion longitudinal a
través de un dispositivo para la realizacidén del procedi-
miento de acuerdo con el invento para la fabricacién de un
tubo no estirado, calibrado en el interior;

la Figura 2 muestra la seccion de detalle A a
escala aumentada del objeto de acuerdo con la figura 1;

la Figura 3 muestra una representacicn grafica,
que explica la descomposicidn en forma de cufia de la capa
de agente lubricante socbre el mandril calibrador interior
del dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 2;

la Figura 4 muestra una seccion longitudinal a
través de una instalacion para la realizacion del procedi-
miento de acuerdo con el invento para fabricar tubos esti-
rados biaxialmente;

la Figura 5 muestra la seccidn de detalle A a es-

G .
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cala aumentada del objeto de acuerdo con la figura 4;

la Figura 6 muestra la seccion de detalle B a es-
cala aumentada del objeto de acuerdo con la figura 4;

la Figura 7 muestra una representacidon gréfica,
que explica la distribucién de presiones en la capa de agepn
te lubricante;

la Figura B muestra en una esquematizacion adi-
cional el comportamiento superficial de la superficie intg
rior del cuerpo moldeado que ha de ser estirado, durante la
operacion de estirado;

la Figura 9 muestra una seccidn longitudinal a
través de una instalacidn para la realizacion del procedi-
miento de acuerdo con el invento para la fabricacion de tu-
bos de varias capas con armadura filamentosa.

Para los dispositivos, cuya constitucion y funcién
se explica en las figuras 1 hasta 3 6 4 hasta 8, sirve en
primer término la constitucidn fundamental a base de prensa
de extrusidn de tornillo sin fin, no dibujada, Gtil de ex-
trusién 1 con mandril de Gtil 2 para efectuar la extrusidn
del cuerbo moldeado de forma tubular 3, de mandril calibrador
interior 4 conectado con el mandril de Gtil 2, y de dispo-
sitivo 5 para la introduccién de un agente lubricante entre
el mandril calibradror interior 4 y el cuerpo moldeado 3.

Se encuentra conectado a continuacidn un dispositivo de re-
tirada 6. La disposicibn es siempre tal que el mandril cali
brador interior 4 estd conectado directamente con el mandril

de Gtil 2, y entre el mandril de (til 2 y el mandril cali-
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brador interior 4 desembocan perforaciones 7 para la in-
troduccidn de agente lubricante con el fin de introducir
préacticamente sin presion un agente lubricante hidréulico,
mientras que el mandril calibrador interior 4 esté rodeado
al menos sobre un trozo parcial de su longitud con al menos
un intercambiador de calor 8 para la refrigeracidén y/o el
atemperamiento del cuerpo moldeado 3. En este caso las pex
foraciones 7 para la introduccidn de agente lubricante de-
semboca en una cémara anular 9 que estd dispuesta entre el

mandril de Gtil 2 y el mandril calibrador interior 4, abieg

ta hacia el cuerpo moldeado 3. Esta cémara 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 perforasciones 7 para la introduccidn de agente lu-
bricante se encuéntran en comunicacion, a través de perfo-
raciones situadas en el mandril de Gtil 2, con un recipien
te para agente lubricante 11 cargédn sfleo por la presidn
atmosférica o incluso descargado. No obstante, tamhién se
garantiza una introduccidn practicamente sin presidn del
agente lubricante si el agente lubricante es introducido

a presion a través de las perforaciones 7 para la intro-
duccidn de agente lubricante con una presidén mds o menos
pequefia dentro de la cé&mara anular descrita, pero ésta tie-
ne perforaciones 12 para la descarga de presion 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 B, que rodean al mandril calibrador interior
4, estan estructurados en el ejemplo de realizacidn segln
una forma preferida de estructuracidn del invento en forma
de recipientes para ligquido divididos en cémaras 13, pu-
diendo las cémaras 13 ser ajustables a diferentes temperatu-
ras, con el fin de lograr los efectos que se han descrito

al comienzaoa.

En la forma de reslizacion de acuerdo con las
figuras 1 a 3 se trata de fabricar un tubo calibrado inte-
riormente sin estirade. £l 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 rs-
conocer en las figuras 2 y 3 es descompuesta en forma de
cufia a lo largo de la longitud del mandril calibrador in-
terior 4, Este lo muestra especialmente la figura 3. Las
fuerzas radiales necesarias para ello resultan por contrag
cién del cuerpo moldeado 3 y esta contraccion se debe a
la r;frigeracién con ayuda del intercambiador de calor 8.
Esta refrigeracién es especialmente intensa junto al extrg
mo del ﬁandril calibrador interior 4. La capa de agente ly
bricante 14 constituye la presidon P dibujada en la figura
3 @ lo largo de la longitud de la capa de agente lubrican-
te 14 y esctla con esta presidn en calidad de cojin. Las pa-
redes interiores del cuerpo moldeado 3 no entran en con-
tacto en ningdn lugar con el metal del mandril calibrador
interior 4. Ei mandril calibrador interior 4 no estéd refri-

gerado.
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En la forma de realizacién, que es explicada con
ayuda de laé figuras 4 a B, se trata de la fabricacion de
un tubo estirado biaxialmente. En este caso el cuerpe 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 intercambiador de calor B. Después de
ello, el cuerpo moldeado es retirado a través de un trozo
parcial 4b ensanchado cdnicamente del mandril calibrador
interior 4. Sobre este trozo parcial 4b y sobre el trozo
parcial extremo 4c, que de nueve es cilindrico y estd co-
nectado a continuacidn, se descompone’en forma de cufia la
capa de agente lubricante 14 en este ejemplo de realizacian,
Esto lo explican especialmente las figuras 6, 7 y B. En la
figura 7 se representa de nuevo la acumulacion de presiodn
P lograda de este modo en la capa de agente lubricante 14
descompuesta en forma de cuffa. La %igura 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 realizacion dan lugar a la descomposicion
en forma de cuffa de la capa de agente lubricante 14, se lo-
gran en 4b por el ensanchamiento, y en 4c por la refrige-
racion del cuerpo moldeado 3 con ayuda del segunda inter-
cambiador de calor 8. También entre el trozo parcial 4a y

el trozo parcial 4b se podria introducir agente lubricante

hidraulica.
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La forma de realizacion de acuerds con la figu-
ra 9 sirve para la fabricacidn de un tubo de dos capas o
de una manguera de dos capas. Esta forma de realizacidn -
consiste en su constitucién fundamental en una primera pren
sa de extrusién de tornille sin fin, que no ha sido dibu-
jada, un (til de extrusion 1 con mandril de Gtil 2 para el
cuerpo moldeado 3 de la capa interior y mandril calibra-
dor interior 4 conectado con el mandril de Gtil 2, en una
sequnda prensa de extrusion de tornillo sin fin, tampoco
dibujadé, con cabezal de inyeccidn cruzado 16 para la capa
exterior 17, y un dispositivo 18, colocado entre la prime-
ra prensa de extrusidn de tornilla sin fin y la segunda
prensa de extrusion de tornillo sin fin, para la aplicacion
de una armadura filamentosa 19 periférica y/o cruzada y/o
que se mueve conjuntamente, También en este caso, con el man-
dril de (til 2'estd conectado directamente el mandril cali-
brador interior 4. Este esté guiado hasts el cabezal de in-
yeccidn cruzada 16 y es rodeado por el cabezal de inyeccidn
cruzada 16. El mandril calibrador interior 4 estd refrige-
rado en este ejemplo de realizacidn con introduccién de
agente de refrigeracion 20 y retirada de agente de refrige-
racién 21. Entre el mandril de Gtil 2 y el mandril calibra-
dor interiér 4 esta dispuesto nuevamente el dispositivo 5
para la introduccién sin presién de un agente lubricante
hidréulico. El1 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 cuffa de la manera descrita la capa de agente lubricante
14 mediante esta presidn de inyecciodn.

En todeos los casos, el agente lubricante puede
ser introducido a través de un tubito, que termina en una
estrecha ranura al comienzo del mandril. La ranura se ex-

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

N O T A

Se reivindica como nuevo y de propia invencién.

l.- Procedimiento y dispositiveo para la fabrica-
cién de un tubo a base de material sintético, en que a pag
tir de un til de moldeo por estrusion con mandril de Gtil se
extruye un cuerpo moldeado casi liquido y el cuerpo moldea-
do es retirado a través de un mandril calibradoxr interior
conectado con el mandril de (til y al mismo tiempo es re-
frigerado desde el margen de estado casi liquido - 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 liquido
del cuerpo moldeado se introduce un agente lubricante hi-
drédulico prédcticamente sin presidn en un espacio situado
entre el mandril de Gtil y el mandril calibrador interior,
arrastrando consigo el cuerpo moldeado una capa de agente
lubricante entre el mandril calibrador interior y el cusr-

po moldeada, y porque esta capa de agente lubricante es -
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descompuesta en forma de cufia en seccion longitudinal so-
bre el mandril calibrador interior por fuerzas radiales
que actiian sobre el cuerpo moldeado.

2.- Procedimiento, segln la reivindicacién 1,
caracterizado porgue el agente lubricante hidrdulico es ip
troducido entre el cuerpo moldeado y el mandril calibrador
interior inmediatamente después de que el cuerpo moldeado
ha abandonado el Gtil de moldeo por extrusion.

3.,- Procedimiento, segln las reivindicaciaones
anteriores, caracterizado porque la capa de agente lubri-
cante no es refrigerada sobre el mandril calibrador interior.

4.~ Procedimieﬁto, seguin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque las fuerzas radiales que ac-
than socbre el cuerpo moldeado son generadas por refrigera-
cion del cuerpo moldeado.

%.- Procedimiento, segln las reivindicaciomes an-
teriores, caracterizado porque las fuerzas radiales que ac-
than sobre el cuerpo moldeado son generadas por retirada
del cuerpo moldeado a través de un mandril calibrador inte-
rior ensanchado de modo cdnico hacia la retirada.

6.- Procedimiento, segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque las fuerzas radiales que ac-
tdan sobre el cuerpo moldeado son generadas por fuerzas ex-
trafias exteriores al sistema.

7.-.Procedimiento, segln las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque para la fabricacion de un tu

bo celibrado por el interior, no estirado o précticamente
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estirado sdlo en direccién 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 cufia la capa de agente lubricante por
refrigeracidn del cuerpo moldeado.

8.- Procedimiento, segun las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque ﬁara la fabricacion 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 retiradoe scbre un tro-
zo parcial ensanchado cénicamente del‘mandril calibrador
interior, y sobre &ste y eventuzlmente sobre un trozo par-
cial extremo cilindrico adicional la capa de agente lubri-~
cante es descompuesta en forma de cufia al tiempo que se en-
fria simultaneamente desde el exterior el cuerpc moldeado.

9.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque para la fabricacidn 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 gue 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 inyeccién cruzado), y'por medio
de esta presidn de inyeccion se descompone en forma de cufia

la capa de agente lubricante.
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10.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque el cuerpo moldeado es so-
metido a una refrigeracidn exterior especialmente intensa
en la zona del extremo del mandril calibrador interior.

11.- Dispositivo para la realizacidn del proce-
dimiento segln las reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado porque consistiendo en prensa de extrusidén de tornillo
sin fin, Gtil de moldeo por extrusién con mandril de Gtil
para la extrusion del cuerpo moldeado de forma tubular,man-
dril calibrado; interior conectado con el mandril de dtil,
y dispositive para la introduccion de un agente lubricante
entre el mandril calibradbr interior y el cuerpo moldeado,
se establece que el mandril calibrador interior estd conec-
tado directamente con el mandril de (til, y entre el mandril
de (til y el mandril calibrador interior desembocan perfo-
raciones para la introduccidn de agente lubricante para la
introduccidn (précticamente) sin presidn de un agente lu-
bricante hidrdulico, y porque el mandril calibrador inte-
rior estd rodeado por lo menos sobre un trozo parcial de su
longitud con &l menos un intercambiador de calor para la
refrigeracién y/o el atemperamiento del cuerpo moldeado.

12.- Dispositivo, segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque las perforaciones para la
introduccién de agente lubricante desembocan en una cémara
anular que estd dispuesta entre el mandril de (til y el man-
dril calibrader interior, abierta hacia el cuerpo moldeado.

13.- Dispositivo, segin las reivindicaciones an=-

pe



10

15

20

teriores, caracterizado porque las perforaciones para la in-
troduccién de agente lubricante estén en comunicacién con un
recipiente para agente lubricante salo carga&o con la pre-
sidén atmosférica o descargado, a través de perforacienes
situadas en el mandril de 0til.

l4.- Dispositivo, segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque en la camara anular desembo-
can no soleo las perforaciones de introduccion de agente lu-
bricante sinc también perforaciones de descarga de presién.

15.- Dispositivo, segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque el intercambiader de calor o
los intercambiadores de calor estan es%ructurados como reci-
pientes para liquido divididaos en cémaras, y las cémaras son
susceptibles de ser ajustadas a diferentes temperaturas.

l16.- Dispositivo, segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque el mandril calibrador interior
consiste en su comienzo en un troze parcial cilindrico, en
un subsiguiente trozo parcial ensanchado cdnicamente y en un
trozo parcial extremo nuevamente cilindrico, pudiendo desem-
bocar perforaciones pars la introduccidn de agente lubrican-
te también en la zona situada entre el trozo parcial cilin-
drico y el trozo parcial ensanchado en forma cdnica.

17.- Dispositivo, seglin las reivindicacicnes ante-
riores, caracterizado porque constando de una primera prensa
de extrusién de tornillo sin fin, de Jtil de moldea por ex-
trusion de tornille sin fin con mandril de Gtil para el cuexr

po moldeado de la capa interior, y de mandril calibrador in-
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terior conectado con el mandril de G(til, de una segunda
prensa de extrusidn con cabezal de inyeccidn cruzado para
la capa exterior, y de dispositivo dispuesto entre la pri-
mera prensa de extruéién de tornillo sin fin y la segunda
prensa de extrusion de tornillo sin fin para la aplicacidn
de una armadura filamentosa periférica, se establece que
con el mandril de Gtil esta conectado un mandril calibra-
dor interior guiado hasta el cabezal de inyeccidn cruzado
y este mendril calibrador interior estéd rodeado por el ca-
bezal dé inyeccién cruzado, y porque entre el mandril de
Gtil y el mandril calibrador interior se encuentra coloca-
do un dispositiva para la introduccidn sin presién de un
agente de presion hidréulicao.

18.- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRI-
CACION DE UN TUBD A BASE DE MATERIAL SINTETICO".

Tal como se describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva, que consta de veintiuna hojas escritas
a midquina por una sola cara y de sus correspondientes dibu-
jos. . :/
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