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La invencién se refiere a un método para la fabri-
cacién de tubo de pléstico ondulado perforado haciendo ac- -
tuar g medios punzonadores sobre un tubo de pléstico que no
se encuentra soportado preferentemente por su parte interior
¥ que es protegido conira una deformacién considerable en el
&rea de pungonado efectiva.

Tales métodos para fabricar tubos de plédstico perw-
forados y ondulados, particularmente tubos de pléstico ondu-
ladog fabricados en materigl termopléstico, tubo del tipo =
que resulta muy adecuado para su utilizacidn en tuberias de
drenaje, son ya en si conocidos.

De acuerdo con uno de los métodos conocidoz un tu-
bo de pléstico que es ondulado en la direceidén transversal -
es soportado exteriormente por una gula en forma de manguito,
mientras que unas cuchillas del exterior del tubo ce plésti-
co actdan en el 4rea en que el tubo esti soportado exterior-
mente, o fuera de este 4rea donde el tubo es suficientemente
rigido pera soportar la accibén de los medios de panéonaﬁo,

De acuerdo con otro método conocido, paraA‘erl punzo
nado de tubo de pléstico ondulado, perfilado helicoidelmente,
se perfila la gufa en forma de ﬁanguito idénticamente del -
mismo modo que el tubo de pléético, de tel modo que al girer
1a gufa en forma de manguito el tubo sea soporiado y trans--
portado simulténeamente. | |

Aunque estos métodos son satisfactorios en muchos
casos, la cadencia opex;a:biva e¢s decir la cadencia a la que =
se puede efectuar tales operaciones, es 'a menudo insuficien—~
te, Con este método no se puede trabajar suficientemente ré-
pido puesto que en tal caso puede ocurrir que las cuchillas

en forma de cuchillas estampadoras formen agujeros poco per
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fectos en el tubo de pléstico, 0, cnando se usa un tubo ca-
lentado, no se forme agujero alguno, porgue el tubo de mate
riel termopléstico es elfstico al igual que las cuchillas -
egtampadoras, lo que no permite lograr el efecto de punzona
doe

La invencién se propone facilitar un método pars
la fabricacidn de tubo de pléstico perforado y ondulaedo ha-
ciendo que actden unos medios punzonadores sobre un tubo -
que se encuentra soportado al menos parcislmente por su par
te externs, pero en modo alguno por su parte interna en el
&rea de punzonado efectiva, mientras que se efectda & ung =
cadencia répida perforaciones en el tubo de pléstico ondulg
do, particularmente en el fondo de las ondulaciones.

Se consigue esto dltimo mediante una disposicién
en la que el tubo de plédstico es sometido a la aceidén simuml
ténea de por lo menos dos elementos punzonadores en ung 0 =
en dos ondulaciones que estén situadas a corta distancia =
con respecto ung de otra. _

Preferentemente los dos elementos punzonaddres -
son activos en el fondo de la ondulacién o en dos ondulacip
nes consecutivas; mientras que en tal emplazamienfio el tubo~
est4 rodeado por un anillo de soporte que estd situado a =
corta distancia del tubo ondulado.

Los dos elementos punzonadores son eficazmente -
activos en un plano que es sustancialmente perpendicular al
ejo longitudinal del tubo de pléstico o son simétricos con -

respecto a tal plano,.

Se ha descubierto que en caso de una ascclén si--
multénes de dos elementos punzonadores como se ha descrito

més arriba se obtiene buenos resultados, que se supone estén
relacionados con los siguientes hechos:
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1) Dado que los medios, de punzonado son gplica=—
dos simulbtdneamente al tubo en dos emplazamientos se aumen
ta considerablemente la resistencia contra la indentacién
¥y en consecuencla, se realiza més répidamente la abertura
deseadas

2) Se realiza la operacién de punzonado a unsa ca
dencig més répida, puesto que los dos puntos mis interio--
res de las cuchillas son los primeros en empezar, después
de lo cnal entran en gccién los lados y finelmente los dos
puntos exteriores., La fuerza ejercida sobre el tubo por ce
da elemento de punzonado se ha hecho enton;es més pequefia.

De acuerdo con una forma de realizacién preferi-
da se mantiene la temperatura del tubo de pléstico a un va
lor superior a 30¢C., durante la accién de los elementos de
punzonado. Se ha descublerto que cuando se ejecuta los mé-
todos conocidos sobre un tubo que tenga una tempergturs -
excegivemente baja, los elementos de punzonado forman dnos.,
bordes de perforaciones menos decorativos, lo que podria -
ser remediado usando un tubo a temperatura elevada. Cuando
actda un elemento de punzonado sobre tal tubo la pared del
mismo se vuelve con frecuencia eléstica junto con el ele—
mento de punzonado, lo que no permite former la perfora=~ -
cién deseada durante le operacidén de punzonado. Se ha des-
cubierto que se puede eliminar completamente ests dificul-
tad cuendo actdan simultédnesmente dos elementos de punzona
do sobre un tubo calentado.

En el caso de un tubo de plédstico ranurado con —
dos ranuras helicoidales los dos elementos punzonadores ag
tdan sobre el material pléstico en dos ranuras consecuti—-

VaSe
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Segdn otro aspecto, la invencién se refiere a un
dispositivo para fabricar tubo de pléstico ondulado que -
comprende gl menos medios de gulado para soportar un tubo
de pléstico ondulado, elementos punzonadores que forman la
cara exterior que pueden actuar sobre un tubo de pléstico
¥ un medio de accionamiento para activar un érgano de pun-
zongdo, medios parse impedir la deformacién de un tubo y =
medios de transporte para transportar un tubo de pléstico
ondulado.

Tal dispositivo, consistente en un manguito o un
soporte cilindrico de bandas interconectadas oblongas o ani
llos estrechos, con el gue estd fijado el elementu punzona
dor empujado por resorte en forma de cuchilla, y un anillo
de formas circular con una leve que se mueve hacia dentro -
de la parte superior del elemento de punzonado que sirve -
de elemento de accilonamiento, es en sf conocido.

La cadencig de trabajo de tal dispositivo s, =
sin embargo, excesivamente bajea.

De acuerdo con la invencidn tal dispositivo esté
caracterizédo porgue los medios de accionamiento para los
elementos de punzonado pueden sctugr simultdneamente sobre
por lo menos dos elementos punzonadores que se encueniran
gituados a une distanciaz més bien corta uno de otro.

Los elementos punzonadores son preferentemente =
gimétricos uno con resgpecto al otro o se encuentiran en un -
plano que es sustancialmente perpendiculer al ejg de la gula
para el tubo de pléstico ondulados

Se va a aclarar shora la invencién haciendo refe—

renciz al dibujo que muestra una forma de reslizacién.

En el dibujo:
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Lg figurg 1 es una. seccién realizada a trevés de
un dispositivo de acuerdo con la invencidng

La figura 2 muestra una parte de perfil de un =~
digpositivo de acuerdo con lg figure 1 en la posicién ope-
rativas

Lg figurs 3 es un d.etélle de la fijacidén de los
elementos de punzonado, y

La figura 4 representa un tubo de pléstico ondu-
lado con ranuras que se extienden helicoidalmente, que esw
t4 provisto de perforaciones punzonades mientras se reali
za el método de acuerdo con la invencidn.

En la figura 1 se representa un dispositivo para
fabricar un tubo de pléstico ondulado por punzonado.

Este dispositivo comprende mn elemento de’ gula <
pars tubo de pléstico en forma de manguito 1 que tiene ung
forma en seccidn interna que se extiende helicoidalmente -
2, Cuando es punzonado un tubo ondulado 3 con una forma en
seceidn que se extiende helicoidalmente 18, el interior de
la caje 1 tiene el mismo perfil que el exterior del tubo -
de pléstico 3. Debido a la ondulacidn de cooperacidn del -
tubo de plédstico 3 con la seccidn 2 sobre el interior del
manguito 1, el tubo de pléstico 3 cuyo perfil se extiende
helicoidalmente serd conducido, cuando gira el manguito 1.
El manguito 1 sirve por lo tanto de elemento de guiado y -~
de elemento de transporte. Se utilizs un engranaje 22, 23
arrastrado por el mecanismo de accionamiento 21 para el =
arrastre en rotacién del manguito 1.

La temperatura del tubo de pldstico 3 es menteni

da, cuaando se punzons por ejemplo cloruro de polivinilo, 2

an valor comprendido entre 30 ¥ S0¢e¢ pero es obvio d,
que puede
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utilizarse materisles plédsticos que tengan tempergturas di-
ferentes. A cuglquier cadencia, la temperaturs deberia ser
inferior al punto de reblandecimiento del pléstico, puesto
que por encima de tal temperztura no existe evidentemente =
posibilidad de reaglizar operaciones de punzonado a causa de
la elasticidad del material pléstico. E1 tubo tiene prefe--
rentemente una tempergtura de 50 g T708C.

Alrededor del manguito 1 estd montado un snillo -
estaclonario 4 que lleva cuchillas 6 y los medios de mante-
nimiento 12 pare las cuchillas 6. Las cuchillas son reteni-~
dag en su posicidn no operativa, por medio de un mueile T,
Las cuchillas 6 son construldas a modo de bandas de acero -
oblongas que estén fijadas al menos eldsticamente eil uno de
sus extremos. Se recomienda usar bandas elédsticas de acero.
Cuando girs el manguito 1, un anillo de forma no circular -
5, que estd fijado con este manguito {1 presionars hacia abag
jo al drgano de accionamiento 8 de la cuchilla 6 con el fin
de punzonar la perforacidn deseada en el tubo de pléstico.

De acuerdo con la invencidn el dispositivo com— -
prende dos cuchillas en forma de bande 6a, 6b que son acti-
vas en ambos lados de un plano de simetria 20, que es sus—-
tanclalmente perpendicular al eje del manguito 1, siendo -
activadas las cuchillas 6a y 6b simulténesmente por el ani-
1lo 5 que actda sobre el mismo érganc de accionamiento 8 pa
ra las dos cuchillas 6a y -6b, En consecuencie las dos cuchi
llas 6a, 6b son empujadas simulténeamente hacis el interior
del tubo de plésbico con el fin de formar la perforacién de
seada. Esta operacidn tiene lugar a pesar de la temperatura
més bien alta del tubo de pléstico, por lo que una cierta -
elasticidad del material sintético contrarresta el efecto -
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de punzonado de las cuchillas 6a, 6b.

Con el fin de obtener el nimero deseedo de per-
foraciones se dispone itres veces dos cuchillas sobre la -
circunferencia del manguito rotative 1, mientras que cada -
par de cuchillas 6a y 6b es presionado simulténeemente ha
cia dentro por medio de una leva.

La cadencia de punzonado més répids deseada re—
sulta del hecho de que primeramente los puntos més inter- .. |
nos 9 de las cuchillas actdan sobre el tubo de pléstico 3 .
(véase la figura 3), despuéds los lados 10 y finalmente = .-
las partes més externas 11 de las cuchillas que estén bi-
seladas o no, con lo que se obtiene unas perforaciones 19
excelentes.

Les dos cuchillas 6a y 6b que son activadas si .
multéneamen’sel estén dispuestas de tal modo gue, cuando el -
mgnzaito tiene un perfil helicoidal interior tanto de do-
ble hélice como no, puedan actuar sobre el material sinté
tico de dos ondulaciones consecubivas de un tubo de¢ plés—
tico. Se ha descublerto particularmente que en un tubo de -
pléstico ondulado y perfilado helicoidalmente puede obte--
nerse asl excelentes resultados a pesar del hecho de que
las cuchillas no sean activas en an plano, pero se encuen -
tren a ana distancia muy pequefia una de otra en cualquier.
lado de un plano de simetria. Este plano de simetria 20 -
es entonces perpendicular al tubo de plédstico que es pre~-
ciso perforar. Las cuchillas estén dispuestas de manera -
que se dirijan en la direccién del perfil 18 (véase la fi
gara -3). -

La figura 1 muestra que las cuchillas son acti=-

vas sobre el tubo de pléstico 3 en el frea en que el tubo
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estd rodeado por el paso anular 16 del anillo 4. El didme-
tro de este paso es mayor que el difmetro exterior del tu-
bo a trater, Durante la accidn de las cuchillas el tubo de
pléstico se deforma ligeramente con el fin de ser presiona
do contra la pared del paso. Ello no interfiere, desde lue
g0, la accibén del dispositivo. Para mejorar el soporte pue
de usarse una gula consistente en bandas oblongas 17 que -
estén interconecctadas en algunos emplazemientos.

Cuando se ejecuta un tratamiento de perforscién
sobre el tubo de pléstico 3, el mismo puede moverse siem—-
pre a través del anillo 4, a pesar de la pequefia deforma——
cién producida durante la accidén de las cuchillas.

Las cuchillas estén fijadas por medio de unsa bri
da 15 en un portae-cuchillas 12, El resto de las cuchillas
es movible elésticamente para permitir que las cuchillas -
se muevan junto con el tubo cuando las cuchillas 6a, 6b pe
netran en el tubo de plédstico. Se ha previsto cavidades 9,
10 en el porta-cuchillaes 12, con el fin de permitir a las
cuchillas 6 disponerse paralelamente al paso del perfil y
las cuchillas 6a, 6b pueden ser escalonadas con rslacién -
entre sl por medio de una pieza de relleno 14. Se utiliza
an tornillo 13 para asegurar la brida 15 y el soporte 12.

Aungue en la figura se haya representado el man-—
guito 1 con un perfil helicoidal interior el manguito 1‘ -
puede tener ung pared interior lisa cuando el tubto ramuras-
do tiene ondulaciones transversales., El tubo ondulado pue-
de ser transportado entonces por medio de rodilloes 24 re--
presentados por lineas de puntos. Como puede verse los ex—
{4remos de las cuchillas 6z, 6b forman un 4ngulo de sgproxi-
madamente 602 con el eje longitudingl.
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REIVINDICACIONES

104 12,~ Método para fabricer tubo con pléstico ondulg
do y perforado, y aperato para su realizacién, haciendo ac--
tuar a unos medios punzonadores sobre un tubo de plistico -
que se encuentra preferentemente no soportado por su parte -
interior y que es protegido contra uns deformacidn.eonsiderg

15. ble en el Area de punzmnado efectiva, en el que se somete el
tubo de pléstico a la accidn simulténea de por lo menos dos
elementos punzonadores en una o en dos ondulaciones que se =
encuentran a corta distancia une de otra.

2a,~ Método para fabricar tubo con pléstico ondulg

20. do y perforado, de acuerdo con la reivindicacién 12, en el -
gue el tubo tiene una temperaturs de por lo menos 302C. pero
inferior a la temperatura de plastificacién del plé.s‘-aico.

38.~ Método para fabricar tubo con pléstico ondula
do y perforado, de acuerdo con le reivindicacidén 22, en el -

254 que se mantiene el tubo a una temperatura comprendida entre
50 ¥y ;090.

" 48.- Método pera fabricar tubo con pléstico ondula
do y perforado, de acuerdo con la reivindicacién 22, en el que
los elementos de punzonado son activos en un plano gue es -

30 sustancialmente perpendicular gl eje del tubo de pléstico on~
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dulado o simétrico con respecto a este plano,

58 .= Método para fabricer tubo con pléstico ondu~
lado y perforado, de acuerdo con une o mis de las reivindi-
caciones precedentes, en el que al llevar a cebo un trate--
miento sobre un tubo de pléstico ondulado con ranuras que -
se extienden helicoidalmente, las dos cuchillas que traba-~
Jan simulténeemente actdan sobre dos ondulaciones consecuti
vas con el perfil extendiéndose helicoidalmente.

68.- Método para fabricar tubo con pléstico ondu=-
lado y perforado, de acuerdo con las reivindicaciones 1 g =
5, en el que las cuchillas estén previgtas para dirigirse -
en la direccidén de la hélice del perfil helicoidal.

T8 .~ Aparato para fabricar tubo de pléstico ondu=
lado y perforado, segin el método de las reivindiceciones =~
anteriores, cuyo apargbto comprende al menos medios de guia—
do parsa soportar un tubo de pléstico ondulado, elementos -
punzonadores y medios de accionamiento pars activer un ele=
mento de punzonado, medios paras evitar la deformacién de un
tubo y medios de transporte para condacir un tubo de plésti
co ondulado, en el gue los medios de accionamiento pars los
elementos de punzonado pueden actuar simulténeamente sobre
al menos dos elementos de punzonado que Se encuentran sepa-
rados a corta distancia uno de otro. '

88 ,~ Aparato para fgbricar tubo de plédstico ondu~
lado ¥ pérforado, de acuerdo con la reivindicacidn ;e, en -~
el que los medios de punzonado son simétricos con relacidn
a, O €n un plano con, un plano que es sustancislmente per—-

pendicular al eje de la gula para el tubo de plédstico ondu-

lado.
98 ,~ Apargto para fabricar tubo de pléstico ondu-
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lado y perforado, de acuerdo con la reivindicacidn 742 u 8e,
en el que los elementos punzonadores en forma de banda es~—
tén fljados por un extremo de tal modo que puedan moverse -
Junto con un tubo traunsporiado.

108.- Aparato para fabricar tubo de pléstico ondu
lado y perforado, de acuerdo con las reivindicaciones 75 a
8, en el que los medios de punzonado se hallan en un plano
con, o son simétricos sobre cualquier lado de un plano que
se extiende en una direccidén perpendicular a la gula del - .
tubo.

118,~ Aparato para fabricar tubo de pléstico ondu
lado y perforado, de acuerdo con las reivindicaciores ‘}a a
102, en el que los medios de punzonado estén rodéados por -
medios para evitar lg deformacidn del tubo.

128 .~ "METODO PARA FABRICAR TUEO DE PLASTICO ONDU
LADO Y PERFORADO, Y APARATO PARA SU REALIZACION". -

Segin queda sustanciglmente descrito en la presen

o.ol/.ooo
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te Memoris Descriptiva que consta de trece hojas escritas a
méquina por una sola cara y acompsgiiada de dibujos.

Madrid, 25 M‘U 1974

WAVIN B.V.
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