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La invención se r e f ie r e  a un método para l a  fa b ri­

cación de tubo de p lá s tico  ondulado perforado haciendo ac----

to ar a medios punzonadores sobre un tubo de p lá s tic o  que no 

se encuentra soportado preferentemente por su parte in te r io r  

y  que es protegido contra una deformación considerable en e l  

área de punzonado e fe c tiv a .

Tales métodos para fa b r ic a r  tubos de p lá s tico  per­

forados y  ondulados, particularm ente tubos de p lá s tico  ondu­

lados fabricados en m aterial term oplástico, tubo del tipo  -  

que re s u lta  muy adecuado para su u tiliz a c ió n  en tub erías de 

drenaje, son ya en s i  conocidos.

De acuerdo con uno de lo s  métodos conocidos un tu­

bo de p lá s tico  que es ondulado en l a  d irección  tran sversal -  

es soportado exteriormente por una guia en forma Ae manguito, 

mientras que unas cu ch illa s  del ex te rio r del tubo de p lá s t i­

co actAan en e l  área en que e l  tubo e s tá  soportado e x te rio r-  

mente, o fu era  de este  área donde e l  tubo es suficientemente 

ríg id o  para soportar l a  acción de lo s  medios de punzonado.

De acuerdo con otro método conocido, para e l  punzo 

naán de tubo de p lá s tico  ondulado, p erfilad o  helicoidalm ente, 

se p e r f i la  l a  gu la  en forma de manguito idénticamente del -  

rnismn modo que e l  tubo de p lá s t ic o , de t a l  modo que a l  g ira r  

l a  gu ia  en forma de manguito e l  tubo sea soportado y  trans­

portado simultáneamente.

Aunque estos métodos son s a tis fa c to r io s  en muchos 

casos, l a  cadencia operativa es d ecir l a  cadencia a l a  que -  

se puede efectu ar ta le s  operaciones, es a menudo in su fic ien ­

t e ,  Con este  método no se puede tra b a ja r  suficientemente rá­

pido puesto que en t a l  caso puede o cu rrir  que la s  c u ch illa s  

en forma de cu ch illa s  estampadoras formen agujeros poco p er-



feotos en e l  tubo de p lá s t ic o , o, cuando se usa un tubo ca­

lentado, no se forme agujero alguno, porque e l  tubo de mate 

r i a l  term oplástico es e lá s tic o  a l  igu al que la s  c u ch illa s  -  

estampadoras, lo  que no permite lo grar e l  e fecto  de punzona 

do.

La invención se propone f a c i l i t a r  un método para 

l a  fab ricació n  de tubo de p lá s tic o  perforado y  ondulado ha­

ciendo que actden unos medios punzonadoras sobre un tubo -  

que se enouentra soportado a l menos parcialmente por su par 

te  externa, pero en modo alguno por su parte interna en e l 

área de punzonado e fe c tiv a , mientras que se efectd a  a una -  

cadencia rápida perforaciones en e l  tubo de p lá s tic o  ondula 

do, particularm ente en e l  fondo de la s  ondulaciones.

Se consigue esto dltimo mediante una disposición 

en l a  que e l  tubo de p lá s tico  es sometido a l a  acción simul 

tánea de por lo  menos dos elementos panzonadores en una o -  

en dos ondulaciones que'están  situadas a co rta  d ista n cia  -  

con respecto una de o tra .

Preferentemente lo s  dos elementos punzonadores -  

son activos en e l  fondo de l a  ondulación o en dos ondulado 

nes consecutivas, mientras que en t a l  emplazamiento e l  tubo 

e s tá  rodeado por un a n illo  de soporte que e stá  situado a -  

corta  d istan cia  del tubo ondulado.

Los dos elementos punzonadores son eficazmente -  

activo s en un plano que es sustancialmente perpendicular a l  

eje  lon gitu d in al del tubo de p lá s tic o  o son sim étricos con 

respecto a t a l  plano.

Se ha descubierto que en caso de una acción s i ­

multánea de dos elementos punzonadores como se ha descrito

más arrib a  se obtiene buenos resultados, que se supone estén 
relacionados con lo s  sdguientes hechos:



1) Dado que lo s  medios, de punzonado son ap lica­

dos simultáneamente a l  tubo en dos emplazamientos se aumen 

t a  considerablemente l a  re s is te n c ia  contra l a  indentación 

y  en consecuencia, se r e a liz a  más rápidamente l a  abertura

 ̂ deseada}

2) Se r e a liz a  l a  operación de punzonado a una ca 

dencia más rápida, puesto que lo s  dos puntos más in te r io —  

res  de la s  c u ch illa s  son lo s  primeros en empezar, después 

de lo  cual entran en acción lo s  lados y  finalmente lo s  dos

10. puntos e x te rio re s . La fu erza  e je rc id a  sobre e l  tubo por ca 

da elemento de punzonado se ha hecho entonces más :pequeña.

De acuerdo con una forma de re a liza c ió n  p re fe r i­

da se mantiene l a  temperatura del tubo de p lá s tic o  a  un ya  

lo r  superior a 30SC. durante l a  acción de lo s  elementos de 

15. punzonado. Se ha descubierto que cuando se e jecu ta  lo s  mé­

todos conocidos sobre un tubo que tenga una temperatura -  

excesivamente baja, lo s  elementos de punzonado forman unos, 

bordes de perforaciones menos decorativos, lo  que podría -  

ser remediado usando un tubo a temperatura elevada. Cuando 

20. acttla un elemento de punzonado sobre t a l  tubo l a  pared del 

mismo se vuelve con frecuen cia  e lá s t ic a  junto con e l  e le —  

mentó de punzonado, lo  que no permite formar l a  p erfora- -  

ción  deseada durante l a  operación de punzonado. Se ha des­

cubierto que se puede elim inar completamente e sta  d i f ic u l-  

25. tad cuando actdan simultáneamente dos elementos de punzona

do sobre un tubo calentado.

En e l  caso de un tubo de p lá s tico  ranurado con -  

dos ranuras h e lico id a le s  lo s  dos elementos punzonadoras ac 

tdan sobre e l  m aterial p lá s tic o  en dos ranuras consecuti—  

30. vas.
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Segdn otro aspecto, l a  invención se r e f ie r e  a un 

d isp ositivo  para fa b rica r  tubo de p lá s tic o  ondulado que -  

comprende a l  menos medios de guiado para soportar un tubo 

de p lá s tic o  ondulado, elementos punzonadores que forman l a  

cara e x te rio r  que pueden actuar sobre un tubo de p lá s tico  

y un medio de accionamiento para activa r un órgano de pun­

zo nado, medios para impedir l a  deformación de un tubo y -  

medios de transporte para transportar un tubo de p lástico  

ondulado.

Tal d isp o sitivo , consistente en un manguito o un 

soporte c ilin d r ic o  de baldas interconectadas oblongas o ani 

l ío s  estrechos, con e l  que e stá  fija d o  e l  elemento panzona 

dor empujado por resorte  en forma de c u ch illa , y  un a n illo  

de forma c irc u la r  con una le v a  que se mueve h acia  dentro -  

de l a  parte superior del elemento de punzonado que sirve  -  

de elemento de accionamiento, es en s í  conocido.

La cadencia de trabajo  de t a l  d isp o sitivo  e s , -  

s in  embargo, excesivamente baja .

De acuerdo con l a  invención t a l  d isp o sitivo  e s tá  

caracterizado porque lo s  medios de accionamiento para lo s  

elementos de punzonado pueden actuar simultáneamente sobre 

por lo  menos dos elementos punzonadores que se encuentran 

situados a una d istan cia  más bien corta  uno de otro .

Los elementos punzonadores son preferentemente -  

sim étricos ano con respecto a l  otro o se encuentran en un -  

plano que es sustanclalmente perpendicular a l e j^  de l a  guia 

para e l  tubo de p lá s tico  ondulado.

Se va  a aclarar ahora l a  invención haciendo re fe —  

ren cia  a l  dibujo que muestra una forma de re a liza c ió n .

En e l  d ibu jo :



La fig u ra  1 es una sección rea lizad a  a través de 

un d isp ositivo  de acuerdo con l a  invención;

La fig u ra  2 muestra una parte de p e r f i l  de un -  

d isp ositivo  de acuerdo con l a  fig u ra  1 en l a  posición  ope­

ra tiv a ;

La f ig u ra  3 es  un d e ta lle  de l a  f i ja c ió n  de lo s  

elementos de punzonado, y

La fig u ra  4 representa un tubo de p lá s tic o  ondu­

lado con ranuras que se extienden helicoidalm ente, que es­

t á  provisto  de perforaciones punzonadas mientras se r e a li  

za e l  método de acuerdo con l a  invención.

En l a  fig u ra  1 se representa un d isp ositivo  para 

fa b ric a r  un tubo de p lá s tico  ondulado por punzonado.

Este d isp ositivo  comprende un elemento de guia -  

para tubo de p lá s tic o  en forma de manguito 1 que tien e una 

forma en sección interna que se extiende heliooidalmente -  

2. Cuando es punzonado un tubo ondulado 3 con una forma en 

sección que se extiende helicoidalm ente 18, e l  in te r io r  de 

l a  ca ja  1 tie n e  e l  mismo p e r f i l  que e l  ex te rio r del tubo -  

de p lá s tic o  3. Debido a l a  ondulación de cooperación del -  

tubo de p lá s tic o  3 con l a  sección 2 sobre e l  in te r io r  del 

manguito 1, e l  tubo de p lá s tic o  3 cuyo p e r f i l  se extiende 

helicoidalm ente será conducido, cuando g ir a  e l  manguito 1 . 

El manguito 1 s irv e  por lo  tanto de elemento de guiado y  -  

de elemento de transporte. Se u t i l i z a  un engranaje 22, 23 

arrastrado por e l  mecanismo de accionamiento 21 para e l  -  . 

arrastre  en rotación  del manguito 1.

La temperatura del tubo de p lá s tic o  3 es manteni

da, cuando se punzona por ejemplo cloruro de p o liv in ilo , a

un v a lo r  comprendido entre 30 v
y  90sc pero es obvio que puede
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u tiliz a r s e  m ateriales p lá s tic o s  que tengan temperaturas d i­

feren tes. A cualquier cadencia, l a  temperatura debería ser 

in fe r io r  a l punto de reblandecimiento del p lá s tic o , puesto 

que por encima de t a l  temperatura no e x iste  evidentemente -  

p osib ilid ad  de r e a liz a r  operaciones de punzonado a causa de 

l a  e la stic id a d  del m aterial p lá s t ic o . El tubo tien e p refe—  

rentemente una temperatura de 50 a 70BC.

Alrededor del manguito 1 está  montado un a n illo  -  

estacionario  4 que l le v a  cu c h illa s  6 y  lo s  medios de mante­

nimiento 12 para la s  cu ch illa s  6. Las cu ch illa s  son rete n i­

das en su p osición  no operativa, por medio de un muelle 7 . 

Las cu ch illa s  6 son construidas a modo de bandas de acero -  

oblongas que están fija d a s  a l menos elásticam ente en uno de 

sus extremos. Se recomienda usar bandas e lá s t ic a s  de acero. 

Cuando g ir a  e l  manguito 1, un a n illo  de forma no c irc u la r  -  

5, que está  fija d o  con este manguito. 1 presionará h acia  aba 

jo a l órgano de accionamiento 8 de l a  c u c h illa  6 con e l  f in  

de punzonar l a  perforación deseada en e l  tubo de p lá s t ic o .

De acuerdo con l a  invención e l  d isp ositivo  com- -  

prende dos cu ch illa s  en forma de banda 6a, 6b que son a c t i­

vas en ambos lados de un plano de sim etría  20, que es sus—  

tancialmente perpendicular a l  e je  del manguito 1, siendo -  

activadas la s  cu ch illa s  6a y 6b simultáneamente por e l  ani­

l lo  5 que actda sobre e l  mismo órgano de accionamiento 8 pa 

r a  la s  dos cu ch illa s  6a y  -6b, En consecuencia la s  dos cuchi 

l i a s  6a, 6b son empujadas simultáneamente h acia  e l  in te r io r  

del tubo de p lá s tic o  con e l  f i n  de formar l a  perforación de 

seada. E sta  operación tien e lu gar a pesar de l a  temperatura 

más bien a lta  del tubo de p lá s t ic o , por lo  que una c ie r ta  -  

e la stic id a d  del m aterial s in té tic o  con trarresta  e l  efecto  -



de ponzoñado de la s  c a c h in a s  6a, 6b.

* Con e l  f in  de obtener e l  número deseado de' per­

foraciones se dispone tre s  veces dos cu ch illa s  sobre l a  -  

circu n feren cia  del manguito ro ta tiv o  1, mientras que cada 

par de cu c h illa s  6a y 6b es presionado simultáneamente ha 

o ia  dentro por medio de una le v a .

La cadencia de punzonado más rápida deseada re­

s u lta  del hecho de que primeramente lo s  puntos más ín te r -  -  

nos 9 de la s  cu ch illa s  actúan sobre e l  tubo de p lá s tico  3 

(véase l a  f ig u ra  3) , después lo s  lados 10 y  finalmente 

la s  partes más externas 11 de la s  cu ch illas  que están  b i­

seladas o no, con lo  que se obtiene unas perforaciones 19 

excelen tes.

Las dos c u ch illa s  6a y  6b que son activadas s i  

multáneamente están dispuestas de t a l  modo que, cuando e l  

manguito tien e  un p e r f i l  h e lic o id a l in te r io r  tanto de do­

ble  h é lic e  como no, puedan actuar sobre e l  m aterial sin té  

t ic o  de dos ondulaciones consecutivas de un tubo de p lás­

t ic o .  Se ha descubierto particularm ente que en un tubo de- 

p lá s tic o  ondulado y  p erfilad o  helicoidalm ente puede obte­

nerse a s i excelen tes resultados a pesar del hecho de que 

la s  cu ch illa s  no sean a ctiv a s  en un plano, pero se encuen­

tren  a una d ista n cia  muy pequeña una de o tra  en cualquier 

lado de un plano de sim etría . Este plano de sim etría  20 -  

es entonces perpendicular a l  tubo de p lá s tic o  que es pre­

ciso  p erfo ra r. Las cu ch illa s  están  dispuestas de manera -  

que se d ir ija n  en l a  d irección  d e l p e r f i l  18 (véase l a  f i  

gura 3) .

La fig u ra  1 muestra que la s  c u ch illa s  son acti-__ 

vas sobre e l  tubo de p lá s tic o  3 en e l  área en que e l  tubo



e stá  rodeado por e l  paso anular 16 del a n illo  4 . El diáme­

tro  de este  paso es mayor que e l  diámetro e x te rio r del tu­

bo a tr a ta r , Durante l a  acción de la s  cu ch illa s  e l  tubo de 

p lá s tico  se deforma ligeramente con e l  f in  de ser presiona 

do contra l a  pared del paso. E llo  no in te r f ie r e , desde lo e  

go, l a  acción del d isp o sitiv o . Para mejorar e l  soporte pue 

de usarse una gu ia  consistente en bandas oblongas 17 que -  

están interconectadas en algunos emplazamientos.

Cuando se ejecuta  un tratamiento de perforación 

sobre e l  tubo de p lá stico  3, e l  mismo puede moverse siem—  

pre a travós del a n illo  4 , a pesar de l a  pequeña deforma—  

ción producida durante l a  acción de la s  c u c h illa s .

Las cu ch illa s  están f ija d a s  por medio de una b ri 

da 15 en un p o rta -cu ch illa s  12. El resto  de la s  cu ch illa s  

es movible elásticam ente para perm itir que la s  c u ch illa s  -  

se muevan junto con e l  tubo ouando la s  c u c h illa s  6a, 6b pe 

netran en e l  tubo de p lá s t ic o . Se ha p revisto  cavidades 9 , 

10 en e l  p o rta-cu ch illas  12, con e l  f in  de perm itir a la s  

cu ch illa s  6 disponerse paralelamente a l paso del p e r f i l  y  

la s  cu ch illa s  6a, 6b pueden ser escalonadas con re la ció n  -  

entre s i  por medio de una p ieza  de rellen o  14. Se u t i l iz a  

un to r n illo  13 para asegurar l a  brida 15 y  e l  soporte 12.

Aunque en l a  fig u ra  se haya representado e l  man­

guito 1 con un p e r f i l  h e lic o id a l in te r io r  e l  manguito 1 -

puede tener una pared in te r io r  l i s a  cuando e l  tubo ranura- 

do tien e ondulaciones tran sversa les. El tubo ondulado pue­

de ser transportado entonces por medio de ro d illo s  24 re—  

presentados por lin e a s  de puntos. Como puede verse lo s  ex­

tremos de la s  cu ch illa s  6a, 6b forman un ángulo de aproxi­

madamente 60a con e l e je  lo n gitu d in al.
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La Patente de Invención que se s o l ic i t a  por vein­

te  años, para España, de acuerdo con l a  vigente L egislación , 

deberá recaer sobre: "METODO PARA FABRICAR TUBO CON PLASTICO 

ONDULADO Y PERFORADO, Y APARATO PARA SU REALIZACION", con -  

Prioridad de l a  S o lic ita d  de Patente en Holanda nóm. 73.09844 

de fecha 16 de Ju lio  de 1973, segán la s  c a ra c te r ís t ic a s  esen 

c ía le s  de la s  siguien tes:

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 § .-  Método para fa b rica r  tubo con p lá s tic o  ondule, 

do y  perforado, y  aparato para su re a liza c ió n , haciendo ac­

tuar a unos medios punzonadoras sobre un tubo de p lá s tico  -  

que se encuentra preferentemente no soportado por su parte -  

in te r io r  y  que es protegido contra una deformación.considera 

ble en e l  área de punzo nado e fe c t iv a , en e l  que se somete e l  

tubo de p lá s tic o  a l a  acción simultánea de por lo  menos dos 

elementos punzonadores en una o en dos ondulaciones que se -  

encuentran a co rta  d istan cia  una de o tra .

2a . -  Método para fa b r ic a r  tubo con p lá s tico  ondula 

do y  perforado, de acuerdo con l a  re iv in d icación  ia , en e l  -  

que e l  tubo tie n e  una temperatura de por lo  menos 303C. pero 

in fe r io r  a l a  temperatura de p la s t if ic a c ió n  del p lá s tic o .

38. -  Método para fa b ric a r  tubo con p lá s tico  ondula 

do y  perforado, de acuerdo con l a  re iv in d icación  2a, en e l  -  

que se mantiene e l  tubo a una temperatura comprendida entre 

5 0 y 70ac.

48. -  Método para fa b rica r  tubo con p lá s tico  ondula 

do y perforado, de acuerdo con l a  re iv in d icación  2a, en e l  que 

lo s  elementos de punzonado son activo s en un plano que es -  

sustancialmente perpendicular a l e je  del tubo de p lá s tico  on-30



dulado o sim étrico con respecto a este  plano.

58 .- Método para fa b ric a r  tubo con p lá s tico  onda- 

lado y perforado, de acuerdo con ana o más de la s  re iv in d i­

caciones precedentes, en e l  que a l  l le v a r  a cabo un tr a ta —  

miento sobre un tubo de p lá s tic o  ondulado con ranuras que -  

se extienden helicoidalm ente, la s  dos c u ch illa s  que traba—  

jan simultáneamente actdan sobre dos ondulaciones consecuti 

vas con e l  p e r f i l  extendiéndose helicoidalm ente.

68.- Método para fa b ric a r  tubo con p lá s tic o  ondu­

lado y  perforado, de acuerdo con la s  reivin d icacion es 1 a -  

5, en e l  que la s  cu ch illa s  están p rev ista s  para d ir ig ir s e  -  

en l a  d ireccién  de l a  h é lic e  del p e r f i l  h e lic o id a l.

78. -  Aparato para fa b rica r  tubo de p lá s tic o  ondu­

lado y  perforado, segán e l  método de la s  reivin d icacion es -  

an teriores, cuyo aparato comprende a l menos medios de guia­

do para soportar un tubo de p lá s tic o  ondulado, elementos -  

punzonadores y medios de accionamiento para a ctiv a r  un e le ­

mento de punzonado, medios para e v ita r  l a  deformación de un 

tubo y medios de transporte para conducir un tubo de p lá s t i  

co ondulado, en e l  que lo s  medios de accionamiento para lo s  

elementos de punzonado pueden actuar simultáneamente sobre 

a l  menos dos elementos de punzonado que se encuentran sepa­

rados a corta  d istan cia  uno de o tro .

8 a.- Aparato para fa b rica r  tubo de p lá s tic o  ondu­

lado y perforado, de acuerdo con l a  re iv in d icación  78, en -  

e l  que lo s  medios de punzonado son sim étricos con re la ció n  

a? o en un plano con, un plano que es sustancialmente per­

pendicular a l e je  de l a  gu ía  para e l  tubo de p lá s tic o  ondu­

lado.

9 8 .- Aparato para fa b rica r  tubo de p lástico  ondú-
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lado y  perforado, de acuerdo con l a  re iv in d icación  73 a 8§, 

en e l  que lo s  elementos panzonadores en forma de banda es­

tán fija d o s  por un extremo de t a l  modo que puedan moverse -  

junto con un tubo transportado.

10 a.- Aparato para fa b ric a r  tubo de p lá s tico  ondú 

lado y  perforado, de acuerdo con la s  reivin d icacion es 7s a 

9§, en e l  que lo s  medios de punzonado se h allan  en un plano 

con, o son sim étricos sobre cualquier lado de un plano que 

se extiende en una d irección  perpendicular a l a  guia del -  . 

tubo.

113. -  Aparato para fa b rica r  tubo de p lá s tico  ondn 

lado y perforado, de acuerdo con la s  reivin d icacion es 73 a 

103, en e l  que lo s  medios de punzonado están rodeados por -  

medios para e v ita r  l a  deformación del tubo.

123. -  "METODO PARA FABRICAR TUBO DE PLASTICO ONDU 

LADO Y PERFORADO, Y APARATO PARA SU REALIZACION".

Segdn queda sustancialmente descrito  en l a  presen

. . a . / . . . .

20.
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te  Memoria D escriptiva que consta de trece hojas e s c r ita s  a 

máquina por una so la  cara y acompañada de dibujos.

Madrid, 2 6  ^

WAVIN B.V.

P. P.



S.t/.



g.t/.
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