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mAparato para la fabricacidén de tubos provistos de nervios
obtenidos por extrusidn de material pléstico u otro conve

nlente”,
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Memoxria descriptiva,

Ia presente invencldn se refiere a un aparato pa-
re la fabricacidén de tubos provistos de nervios que se

constituyen de pldstico o alg¥n otro material extrufble
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ouyos tubos estén provistos de una oara interior lisa.

' los tubos se destinan a servir como conductos para cables,

tubos de drenaje de tierra o similares,

Existen aparatos conocidos anteriormente para ex
truir materiales pldsticos mediante una boquilla snular
en mordazas de moldeo méviles poseedoras de corrugacio-
nes en sus superfiocles internas y que presionan el mate-—
rial flastioo contra las superficies internas de dichss
mordazas de moldeo mediante presidén de aire con ellfin

de fabricar'tubos con corrugaciones en su superficle ex-

"terior. Un inconveniente en tales aparatos consiste en

‘que las ranuras de las mordazas de moldeo giratorias no

se podrian llenar completemente con el material pldstico,
de manera que también el lado interno del tubo serd mds
0 menos corrugado. ‘

‘Un objeto de la presente 1nvenci6n.e§ proporcio-
nar un aparato mediante el que se eliminan dichos incon-
veﬁientes y se pusden fabricar tubds de pldstico o cuale-
quier otro material extrufble, cuyos tubos estdn provistos
de nervios completamente llenos, una pared de espesor uni
forme entre los nervios .y una cara interior lisae.

Ia presente invencidn se refiere a un aparato pa-
ra fabricar tubos con nervios de pldstico u otro material
extruible que tiene una cara 1nte§na lisa en la direccidn
longitudinal, cuyo aparato estd provisto de medios para
presionar material procedente de un extrusor en una caml
alrededor de un mandril, cuyo extremo exterior presenta
forma de cabeza, configurada, al menos a lo largo de una

parte de su longitud, substancialmente como un tronco de

U
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cono, ouyo didmetro aumenta en la direocién de la boqui-
1lla de extrusién, cuya cansl tiene una seccidn transversal
anular, las paredes exteriores de la cual' estdn formadas
por mordazas de moldeo que rodean al mendril y avanzan en
la direccidn longitudinal del mismo, los lados internos de
cuyas mordazas de moldeo definen la forma exterior del tu
bo a fabricar y estdn provistas de ranuras substancialmen
fe anulares, ILa invencidn se caracteriza por el hech6 de
que el 4ngulo entre la generatriz y el eje longitudinal
de dicho cono truncado es agudo y menor de 452, de manera
que el material serd sometldo a presidén por fuerza en el
interior de dichas ranuras por la parte cénica de la cabe
za del mandril, mientras las mordazas de moldeo recorren
la misma, de maneres que dichas ranuras de las mordazas de
moldeo serép substancilalmente llenadas al mismo viempo que
la pared del tubo con superficie interio:.; lisa se forma
alrededor de la cabeza de mandril en la direccién longi=-
tudinale

A continuvacidn se describird con mayor detalle el
aparato de acuerdo con la presente invencidn eén relacién
con la descripcién de algunas formas de realizacién que
8e ilustran en los dibujos adjuntsa.

En dichos dibujos;

Ja figura 1 ilustra uns vista esquemdtica de un
aparato de acuerdo con la invencidn; '

In figura 2 muesira a escala mayor una seccidn
horizontal de una parte del aparato de la figura 1.

Ia figuwra 5 es una secoidn longitudinal de una

parte de un tubo fabricado por un aparato de acuerdo con
f

4
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l1a inyencién;

Ia figﬁra 4 muestra en seccidn horizontsl una
parte del aparato con un mendril modificado.

Ia figura 5 ilustra una seceidn horizonta; de
una parte del aparato con otro mandril modificado.

Ta figura 6 representa en seccidn transversal

" una forma de realizacidén en la que el mandril estd provis—

to de ranuras longitudinales y las mordazas de moldeo

-egtdn dotadas de salientes,

‘ Ta figura 7 muestra un aparato para retirar las
arrugas de la superficie interior del tubo;

| Ia figura 8 muestra en seccifn transversal una
forma de ralizacidén en la que las mordazas de moldeo es-
tén provistas de ranuras 1ongitudinales;

T8 figura 9 muestra un aparato de acuerdo con la
invencién péra llenar los espacios definidos entre los
neérvios con un material aislante;

Ja figura 10 muesira una instalacidén gue comprene
de los apératos de acuerdo con las figuras 1-5 y 9 junta-
mente con un eparato para extruir un tubo exterior;

Ia figura 11 ilustra dos longitudes de tubos uni
das;

Ja figura 12 representa dos longitudes de tubo
unldas de otra manera,

Ia figura 13 muestra un tubo fabricado en wna va
risnte de forma de realizacidén del aparato de acuerdo con
la presente invencidn.

Ia figura 14 ilustra un tubo fabricaco segdn otra

variante de forma de realizacidn del aparato de aocuerdo
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con la presente invencidn.

Ia figura 15 muestra una parte del aparato de
acuerdo con la figura 1 con medios modificados para su-
ministrar material al exirusor.

El,aparato ilustrado en la figura 1 comprende
dos serlies de mitades de mordazas d’e moldeo 1 y 2 que se
disponen sobre una linea sin fin y se mueven en la direc
oién indicada por las flechas y que a lo largo de una -
clerta distancias se hacen avanzar muy préximas entre sf
gufadas en wun rafl de gufa en forma de ranura situado en
una posiecidn fija -3- y en el interior de un rail de @ia
en forma de ranura desplazable entire ciertos limites «4-
que es presionado hacia el rafl de guia =3- por muelles
de presidén -5~ que estdn comprimidos entre el rail de
gufa -4= ¥ un tope £ijo -6-. Bn los dos rafles en forma
de ranura ha& rodamientos de rodillos contra los que se
desplazen las mordezas de moldeo =l- y -2-, En el lugar
donde las mitades de mordasza de moldeo ®e desplazan jun~
tamente estd dispuesto un manguito de boquilla =7-, que
est4 oonectado a un depdsito (no ilustrado) con materialk
a extruir. |

Ya figura 2 muestra mitades de mordazas de moldeo
~l- ¥y =2~ con sus lados interiores semicilindricos -8- prg
vistos de ranuras anulares -9-, estando situmdos también
el mangulto de boquilla =7= y un mandril -l0- entre las
medias mordazas de moldeo ~l- y -2-, siendo el dismetro
exterior de dicho mandril menor qué el didmetro interior
del ocitado manguito -7-~ de manera que el material forma

una cenal tubular -ll-. El mandril -10- se extiende subg

i
Y
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tancialmente en una distancia de aproximadamente cuatro
o cinco veces su didmetro fuera de la abertura del man-
guito de boquilla, de manera que entre dicha extensién
del,mandril -10- y las medias mordazas de moldeo que lo
rodean se forma une capnal -=12-. Bl mendril -10- esté

provisto de ungparte cdénica =13~ cuya longitud axial es

- aproximadamente igual a la mitad del valor por el que es

incrementado ¢l didmetro del mandril y preferiblemente
jgual o mayor que una vez y media dicho valor, con lo
que la parte de la canal ~12-, que es adyacente a la
parte cdnica -13-, resulta en forma de cufia en seccidén

axial. El extremo exterior del mandril -10- tiene la

" forms de una cabeza cilfndrica =l4- cuyo didmetro exte-

rior corresponde al didmetro interior del tubo a fabricar
¥y cuya longltud axlal se extiénde a 1o largo de por lo
menos tres ranuras anulares -9-, pero preferiblemente mas,
de las medies mordazas de moldeo., Por lo menos la parte
ofnica =13= y la cmbeza ~l4- son pulidas, Ims ranuras
anulares -9- son preferiblemente mds delgadas hacia la

parte inferior, por lo que los nervios del tubo serdn mds

. gruesos en lea base que en la periferia exte;ior. los nexr

vios se pueden hacer también muy delgados, con lo que la
conductividad térmica del tubo disminuird y se puede ahorrar
material.

_En la superficie extrema del mandril estd acopla -
do un tubo perforado -15- que estd conectado a un conducto
de suministro de aire -16- en el maniril y estd provisto
de tres anillos de estanquididad ~17- de caucho reforzado.

Tos didmetros exteriores de los anillos de estanqueidad
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~1%- son iguales que el didmetro exterior de la cabeza de
nandril =17-.

De acuerdo con una forma de realizacién modifica
da del aparato de acuerdo con la invencidén ilustrada en
la figura 4, el mandril -10- tiene una parte cénica ~1l3-
¥ uwn saliente =20~ cuyo didmetro es el mismo que el did-
metro interior del tubo, ocuyo saliente estd f£ijado por

" medio de una rosca —-22- a una porcién -lda- del mandril

que tiene un difmetro menor que el didmetro interior del
tubo. El mandril estd provisto de un conducto de suminis-
tro de aire —~16- desde el que salen conductos —21- sobre
la superficie de la citada porcidn. En el saliente =20-
se pueden disponer bobinas de calentamiento ~23~ contro-
ladas por termostato (Védse figura 4), cuyas bobinas son
alimentadas por un conductor -23a~. Tales bobinas estdn
prefefiﬁleménte alsladas, por ejemplo, por cerdmica o
teflon y alimentadas con corriente desde una fuente de
corriente de baja tensién. Entre el saliente y dicha pore
cidn estd dispuesta una junta —27- que evita que el aire
procedente del conducto de suministron ~l6~ salga & través
de la junta.

De acuerdo con otra foma de realizacién ilustra

da en la figuwra 5, el mandril estd provisto de un condug

‘to de suministro de alre ~16~ con canales de salide =2l1=-,

un saliente -20~ preferiblemente provisto de bobinas de
calamtamiento ~21l« y una porcién -l4a- del mandril con un
didmetro menor que el difmetro interior que el tubo for-

nado.
Bl extremo exterior de la porcién -l4a- estd fija
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da,mediante rosca =26~ a otro saliente =24« que tiene el

mismo didmetro que el didmetro interior del tubo formado.

Dicho saliente estd preferiblemente provisto de conductos
~25- para un medio refrigerante, que son alimentados por
un condncto de suministro -25a-.

De acuerdo con una modificacién de las formas de

-reelizacidn seglin las figuras 2, 4 y 5, el mendril o el

.Ballente 0 los salientes del mandril pueden estar provis—

tos, por ejemplo, con seis ranwras longitudinales »3T7-
(Vedse figura 6) para formar nervios longitudinales en
la pared interior del tubo a fabricar. BEn este caso las
mandibulas de molde estdn provistas con el mismo nimero de
lineas 1ongitudinéles de salientes slituados en correspon-
denoim y dirigidos hacia el interior -39- que estan situa-
dos preferiblemente en los espacios definidos entre las
renuras de las mandibulas para formar los nervios del tubo.
Ia figura 7 muestra un aparato para retirar los ner

vios o arrugas del tubo que son producidos por dichas ranue-

‘ras del mandril. El aparato comprende un eje =45~ que se

extiende a 1o largo del mandril y al exterior de la cabeza
~46~ del mismo y estd provisto de medlos de corte —47-.
Tales medios de corte consisten preferiblemente én hojas o
cuchillas dispuestas oblicuemente que estén unidas al eje.
Fl mismo se hace avanzar por cuaslesqgulera medios de acolo-
namiento no ilustrados situados al interior o al exterior
del mandril. Sin embargo, el eje puede estar fijado al

mandril, en cuyo caso los medios de corﬁe,estarfan adecua~

‘damente conformados para cortar y extraer las rebabas a me-

dida que el tubo es movido y sobrepasa dichos medios de
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Ta figura 8 muestra otra forma de realizacidén en
la que las mordazas de moldeo estén provistas de ranuras
longitudinales. Ias dos mordazas de moldeo estdn ademds
mrovistas de canales en las superficies enfrentadas entre
81 para formal otras dos ranuras longitudinales.

Ia figura 9 ilustra un aparato para llenar los
espacios definidos eﬁtre 1lés nervios de un ‘tubo que es’
fabricado por el aparato de acuerdo con las figuras 1-5.
Bl tubo es movido a través de un manguito ~29-, uno de
ouyos extremos es abocardado. En el espacio definido en-
tre el tubo y el manguito estd o estdn dispuestas una o
més boqulillas 0 una boquilla anular (en la figura 9 8dla
mente se ilustra una boquilla para mayor claridad). El
manguito puede estar provisto de conductos de suministfo
~35= para algdn.material lubrificante, por ejemplo, acelte,

¥ de condwtos ~36- pars algin medio de refrigeracién, por

ejemplo agua. :

Ia figura 10 ilustra una combinacidn de los aparz
tos de acuerdo con las giguras 1-5 y 9 junto con un apara
to para extruir un tubo exterior. Fste dltimo aparato come
frende un manguito -44- que tiene un didmetro interior ma
yor que el didmetro exterior del tubo provisto de nervios
Y wna o més boquillas =49-.

las ranuras 9 de las mordaszas de moldeo no-deben
8er necesariemente anulxres. De aguerdo con una variante,
pueden ser helicoldales (vedse figuré 13). Ademds, las
nordazas de moldeo pueden estar provistas de dos series

de ranuras:que se extienden helicoidalmente en direcciones
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_opuestas. (Vedse figura 14).

El funcionsmiento del antedicho aparato es como

aigue. Cuando las medias mordazas de moldeo =l= ¥ =2-

' - son accionadas en la direccidén indicada por les flechas

en la figura 2 y es suministrado material a una veloci-

dad suficiente desde el extrusor a la canal conformada

- tubularmente —~ll- y dicho material es presionado al in~

terior de la canal -12-, éste es llenado en tal grado

-que ineluso es presionado al interior de las ranuras -9

- que se abren en la canal -~l2-, durante la parte cdnica

~13- del mandril que comtribuye en forma efeotiva para

el completo llenado de las ranuras -9-, con el fin de

‘agegurar un espesor uniforme de la pared del ftubo para

un tubo ~18-. El aire a presidn, que es presionado ha-
cla el exterior del conducto perforado -15§ y a1l inte~

rior del tubo -18-, es encerrado entre la cabeza de man
dril -l4= y las juntas de clerre -17-, con el resultado
de que la pared del tubo ~18- es presionada ogntra las

mordazas de moldeo y es efectivemente enfriada.

El material es presionado al exterior de la canal
en una cantidad que es suficiente para llenar substan-
cialmente el canal -12-, como se ilusira en la figura 2,
es decir, el material es presionado hacia el exterior del
canal de la boquilla a una welodéided suficiente con rela-
cidn a la velocidad.de las mordazas de moldeo, de menera
que el material ya Qenetraré en las ranuras -9- antes de
que pasen el mandrii vy, durante el paso a lo 1argo-de 1a
cabeza de mandril, se llenaran por completo las ranuras

-9-, S1 el material no es expelido de la canal de boqui~-
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lla -~ll- & una velocidad suficlente, puede ser observado
porque los nervios del tubo ~18- serdn incompletos y, si
el material es alimentado a una velocldad demasiado ele-
vada, presionard las medias mordazas -l- y -2- y penetra
ré entre las superficies de las medias mordazas que estdn
enfrentadas entre sf, y hard tope entre ellas, es decir,
la linea de las medias mordazas que corre en el rail de
gufa desplazable ~4-, presionard un poco al mismo fuera
del rafl de gufa contra la accidn de los muelles de presién .
~5=, ¥y €l material que ha penetrado entre dichas superfi-
oles fomard un nervio axial que serd visible en el exte
rior del tubo. En este caso dicha velocidad de alimenta
oldn del material se debe disminuir o la velocidad de las
medias mordazas se debe aumentar hasta que cesafé la for-
macidn de dicho nervio. Asf es fécil controlar que se
ob¥enga un tubo perfecto.

De acuerdo con una modificacidn de la invenoidn
Po> lo menos la superficie oilindrica exterior del extre-

mo exterior de la cabeza de mandril -l4- se puede calen~

“tar bajo control de un termostdto, de manera que se fundi

rd una delgada capa superficial del tubo interior y por
tanto se obtlene una superficie interior de tubo suave o
pulida;

De acuerdo ocon la forma de realizacidn modificada
de la figura 4, es conducido aire a elevada presidn a trg
vés de las aberturas de Llos conductos -21- sobre la porcidn
~l4a~ del mandril y por ello presionard el tubo formado
al exterior al mismo tiempo que es enfriado el tubo. De-
bido al pequefio espacio anular formado entre la porcidn

- |



10

- 20

25

. del mandrlil y la pared tubular se pueden suprimir los

anillos de junta -17- (Figura 2). Esto es ventajoso,
ya que los anillos de junta pueden a veces dejar marcas
en el lado interior del tubo formado.

. En la forma de realizacidén de acuerdo con la

figura 5, el salienté -24~ tiene dos objetos. Primera-

mente, sirve como junta de cierre, de manera que el aire

presionado al exterior por el conducto -21- no puede pa-
sar al oxterior entre el extyemo de la porcién -lja- y
el tubo, con lo que se mantiene una presién efectiva en-
tre 1la porcidn y el tubo. En segundo lugar, sirve como
medlo de enfriamiento, ya que los conductos -~25- para
algin medio de enfriamiento estén dispuestos en el salien
te de ﬁna manera ilustrada en la figura 5. El material
pldstico es calentado y presionado al exterior primero
por el saliente ~20~-," Desde allf es enfrfado y presiona
do al exterior por el aire emntre la porcién y el tubo y
después enfriado y presionado al exterior por el salien
te -24~. Con ello se fabrica un tubo con una cara inte
rior completamente lisa. Como una forma de realizacidn

en variante se puede calentar el saliente, de manera que

el tubo tendrd una ocara interior pulidas

En el aparato de acuerdo con’'la figura 6, las ra
nuras ~37- del mandril formerdn nervios longitudinales
~38=- en el interior del tubo formado., Simultdneamente,
los salientes -39~ de las mordazas de moldeo formardn
entrantes -40- en el exterior del tubo, cuyos entrantes
se extienden un tanto mds lejos de manera que es corres-—

pondiente con el espesor del tubo pero no demasiado lejos
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que los nervios sean perforados. Despuéds de la fabri-
cacidn del tubo dichos nervios =38~ se pueden retirar
por giro, con lo que se fabrica un tubo perforado que
es adecuado para por ejemplo drenaje o irrigacidén subte

rrénea. Si los nervios no son retirados, se obtiene un

“fubo que es perfecto para la proteccidn de cables eleg

tricos que ofrecerd fricoidn extremadamente pequefia oﬁa_z_;
do el cable es arrastrado en el interior del tubo.

Pero mediante el aparato llustrado en la figura
7 dichas rebabas se pueden retirar inmediatamente de otra
menera después de la extrusidn del tubo. Cuando los me-
dios de corte ~47- se hacen girar se retiran las rebabas.
En paralelo con o rodeando el eje -45- se pueden proveer
en el mandril una varilla o un manguito -48-, mediante
cuya varilla o manguito se pueden ajustar los medios de
corte de una manera no ilustrada desde una posicidn que
sobrepasa el extremo de avance del mandril, Ia disposi-
cidén puede ser tal que los medios de corte se pueden esg
tablecer en una posicidn , en la que no tocard las rebae
bas del tubo, con lo que se puede emplear el mismo mandril
en los dos casos cuando se desea retener las rebabas en el
tubo. En lugar de cuchlllas se pueden fijar al mandril
medios de corte anulares fijos con un didmetro suficiente-
mente.grande. A medida que se nmueve el tubo hacla la ca
beza, dichos medios de corte anulares coriardn continua-
mente y retiraran las rebabas del tubo.

En el aparato de acuerdo con la figura 8, las
ranuras de las mordazas de moldeo pfoduciran nervios lon

gitudinales -=4l- en el tubo formado. Ademds cuando se
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encuentran las dos medias mordazas, serdn formados nervios
~42-, De esta manera. €l tubo presentard una proporcidn
perfecta en su superficie exterior que reforzard ademds

la péred del tubo, con lo gque la misma puede ser de un
material mds delgado y podrd resistir la misma presidn
interior que un tubo sin nervios, lo que ahorrarf material.

Estos tubos son muy adecuados como tubos para agus porgue

 resisten una elevada presidén interior.

En el aparato de acuerdo con la figura 9, el tu-
bo nervado ya liso -18- es movido en forma continua a tra
vés del manguito =29~, A través de la boquilla o boqui-
llas se hace pasar a presién un material pldstico alveo-
lar, por ejemplo poliuretamo, junbto con algin material
que hmcé poros, por ejemplo, un agente de fermentacidn.

A medida que el tubo es movido & través del manguito, en
el espacio definido entre cada nervio -32- se sitida una
cierta cantidad de.dicho material en el espacio =33-. 8Si
el material es mezclado ocon un agente de fermentacidn di-
chos espacios no son complefamente llenados con el mate
rial, pero serén llenados, por ejemplo, en una mitad, des
puds de lo cualiel material se expandird de tal manera
que llenard completamente dichos espacios =33-., GCon el
fin de facilitar el movimiento del tubo a través del man
guito y también para obtener una superficie lisa y lilana
del material de llenado, se puede aplicar aceite o cusl-
quier otro sgente lubricante en forma ooﬁtinua entre el
tubo y el manguito por conductos ~35~. Junto al extremo
de alimentacidn, el manguito puede ser provisto con con-

ductos de refrigeracidn para refrigerar el tubo.
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De acuerdo con la figura %, el tubo nervado -~i8-
producido de 1é maners descrita es provisto con nervios
~18°- que tienen preferiblemente una superficie periféri-
oa oilfndrica anular y alrededor del tubo con nervios se
dispone un tubo ~19- con una superficie interior lisa y
preferiblemente de pldstico, cerrando la superficie in-
terior de dicho tubo justamente a las superficies peri-
féricas de los nervios ~18'=, Ios tubos =1l8~ y -19~ se
pueden hacer separadsmente y después se pueden unir o se
pueden hacer juntamente, con lo que el tubo ~19-~ es ex—
trufdo en forma contfnua sobre el tubo nervado -18- a me-
dida que dicho fubo es expulsado de las mordazas de mbl-
deo. Por lo tanto, la pared del tubo con nervios serd
reforzada substancialmente y podrd resistir grandes fuer
zag que surgiran cuando el tubo se sitida debajo de la su
perfiocie del terreno ¥y los espacios cerrados entre los
nervios aumentardn el aislamiento térmico de la pared del

tubo, de manera que el tubo se puede apoyar en el terre-—

- no a un nivel superior al normal, 1lo que ahorrard trabajoe

Tos espacios prdximos entre los nervios se pueden llenar
con, por ejemplo, un material pldstico alveolar con alvéo
los cerrados con el fin de obtener un aislamiento térmico
muy bueno. Tos espacios se pueden llenar con , por ejem
plo, poliuretano w otro material aislante y el tubo inte
rior se puede hager de poliurébano que puede resistir
temperaturas de hasta alrededor de 1202¢ lo que daria co-
mo resultado que el tubo podria conducir agua caliente de
aproximadsmente 902 con seguridad y, en consecuencia, se

r{a adecuado para‘transporte de agua caliente,
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En el aparato ilustrado en la figura 10 es pro-
ducido un tubo por medio de mordazas de moldeo., Inmedia
tamente después de la produccidn, el tubo es enviado a
través de un manguito -29-, con lo que los espacios for-
mados entre los nervios se llenan con cualquier material
aislante. Inmedistamente después de esto, el tubo es
enviado a través de un manguito —44-, donde es aplicado
material por la boquille -~49-, con lo cual el tubo es pro
visto con una cubierta tubular externa. De este modo, se
produce un tubo con nervios con material de aislamiento
entre ellos y dotado con wmmacubierta “tubular externa en
une instalacidn dnica, En el aparato con mordazas de mol
deo, el mandril es adecuadamente provisto con conductos
de refrigeracidn y ademds el manguito =29~ es provisto
adecuadamente gon conductos de enfriamiento, de modo que
el tubo.es fefrigerado eficazmente entre cada etapa. Des
pués el manguito -44- se puede enfriar en un bafio de agua.

Si los nervios -18’’~ se extienden helicoidalmen
te como se muestra en la figura 13, se forma al exterior
del tubo una canal helicoidal. Si tal tubo estd provis-
to con una cubierta tubular, se puede hacer circular cual
quier flufdo w otro medio a través de la citada canal,
por eﬁemplo algin medio calefactor wu otro medio., ITn una
variante, algdn material aislante, tal como lana mineral
0 lana de vidrio, se puede disponer sobre el tubo de tal
modo que el material aislante llenaré parcial o completa
mente la canal helicoidal. Este tubo con nervios es pro
ducido con materisl de relleno aislante entre los nervios,
pero sin ninéﬁn tubo exterior. Si se desea, después de

b .r.
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ello, se puede colocar un tubo exterior sobre el tubo
producido de la menera descrita snteriormente.

En los tubos de la clase que se ilustra en la
figura 14, los nervios «18''= y -18'''w ge extienden
helicoidalmente en direcciones opuestas, con lo que se
forma sobre la superficie del tubo un completo ajedre-~
zado que hace al tubo muy fuerte y le da una resisten-
cla muy buena contra las presiones interna y externa;

Tos nervios forman dibujos fileteados en cada direccidn
¥ pueden tenmr, por ejemplo, itres entradas, como se ilug
tra en la figura 14. Con ello, la hélice formada serd
nuy escarpada, lo que dard por resultado ajedrezados mds
0 menos cuadrados cuando el tubo es provisto con nervios
fileteados a derecha y a lzquierda, como se ilustra en la
Pigura 14

.Ios tubos antedichos se haocen preferiblemente de
longlitudes de 5 m. por ejemplo. Tales longitudes se pue-
den unir de varias maneras. ZFor ejemplo, en un exiremo de
dicha longitud de tubo, los nervios se pueden extraer de
un modo aproplado (Vedse figura 11), por ejemplo, girando
8 lo largo de una corta distancia del extremo del tubo.
En el extremo opuesto de dicha longlitud de tubo el extre-
mo se ensancha de una menera adecuada en una distancia
correspondiente, De esta manera, las longitudes de tubo
de pueden unir, introduciendo pars ello al extremo.de una
longltud de tubo en el interior del exiremo del sigulente.

Tas longitudes de tubo que se hacen mediante el
nanguito de la sigura 9 se pueden empalmar del mismg modo.
En oconseauencia, los nervios asl como el material de relle

|
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no, se extraen por un extremo del tubo.

Ibs tubos de acuerdo con la figura %, donde so~
bre el tubo =18~ con nervios esid dispuesto un tubo exte-
rior -19~-, se pueden empalmar de'diversas maneras. Jas
longitudes de tubo con nervios se pueden unir del modo an

tes descrito, despuds de lo cusl el tubo externo se dis-

-pone sobre las longitudes de tubo nervado empalnadas, dé€

modo que cubran las juntas. ElL tubo exterior es empalma
do de la siguiente manera: un extremo de los tramos o lon
gltudes se ensancha de cualquier modo adecuado. Después'
de ello las longitudes o tramos se pueden empalmar por
sus extremos, inseXtando.uno en otro. Los tramos de tu~-
bo nervado se pueden empalmar también de otra manera. Por
ejemplo, los extremos de los tramos de tubo con nervios
se pueden apoyar uno contra otro en el interior del tuwbo
exterior.

En una variante, los tramos se pueden unir de la
menera ilustrada en la figura 1l2. In este caso, se prg
vee un mangulio =50« en cuyos extremos se introducen los
extremos de los dos tubos.. De la maners ilustrada en la
figura 12, se pueden proveer preferiblemente anillos de
clerre -51- con el fin de evitar fugas en la junta., Con
este dispositivo de empalme, no es necesario extraer los
nervios de los extremos del tubo y el aparato es muy ade
cuado, tanto para tubos sin material de relleno, como pa
ra tubos con material de relleno entre los nervios , asi
como parsas tubo éon un tubo exterior suplementario.

Desde luego, las formas de realizacién de los dis

positivos desoritos, se pueden modificar dentro del dmbito
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de la invencién, Por ejemplo, los tubos se pueden hacer
de mayor difmetro y con nervios profundos, cuyos tubos
pueden ser adecuados para alcantarillas de carreteras o
aimilafes. Se puede emplear otro mzterial que no sea
pléstico, por ejemplo, aluminio. Ademds, si se desea,

ol material puede ser suministrado de otro modo qgue por

" la canal de boquilla anular -~ll-. Por ejemplo, el mate-

rial puede ser suministrado por una o méds boquilllas =43,
que es o son dirigidas, formando un 4ngulo con la direccidn
longitudinal del mandril y que se abre antes de que las
mordazas de moldeo se junten en los ralles -j= y =4~ co-
mo se aprecia en la direccidén del movimiento de las morda
zas de moldeo. Esto se representa emn la figura 15. Ié '
parte del mandril, situada mds prdéxima a la boqﬁilla o
boquillas, puede tener un didmetro mayor.que el que se
ilustra en las figukas 2-5y con lo que se obtiene un mayor
espacio en el mandril para, por ejemplo, condﬁctos para un

medio refrigerante y alre.

¥ O T A

sumasszssssmmss

Se reivindica como objeto de esta patente de in-
vencién:l

l.~ Aparato para la fabricacidén de tubos provis-
tos de nervios obtenidos por extrusidn de material plds-—
tlco u otro comvenlente, cuyos tubos tienen uva cara in-
terior lisa en direccidn longitudinal, estando provisto
de medlos para presionar el material que proviene del

Y
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extrusor en una canal alrededor de un madril que tiene
su extremo en forma de ocabeza que, por 1lo menos en una
parte de su longitud, presents forms substancialmente
de trbnco de cono, ocuyo didmetro aumenta en la direceid n
de la boquilla de extrusidn, cuyo canal es de seccidn
‘transversal anular, las paredes exteriores del cual estdn
formadas por mordazas de moldeo que rodean el mandril y
siguen la direccidn longitudinal del mismo, las superfi-
oles interiores de las mordazas de moldeo definen‘la for
ma exterior del tubo a fabricar y estdn provistas de ra-
nuras subsﬁancialmente'anulares, caracterizado por el
hecho de gue el 4ngulo definido entre la generatriz y el
eje longitudinal del citado tronco de cono es agudo y me~
nor de 452, de manera que el material forzado es presiong
do al interior de las referidas ranuras por la parte cd-
nica de.la cébeza del mahdril. mientras las mordazas de
moldeo pasan por la cabeza del mandril, de ﬁanera que di-
chas ranuras de les mordazas de moldeo son substencialmen
te rellenadas al mismo tiempo que le pared del tubo, for-
méndose une cara interna lisas alrededor de la cabeza de
mandril en direccidi longitudinale.

2.~ Aparato, segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado por el hecho de que uno de los railes de gufa (3)
es fijo y el otro (4) es desplazable entre ciertos 1limi-
tes con relacidﬁ al rail de gufa fijo contra la accidn de
nuelles de presidn (5) y en direccidén perpendicular a las
superficies de las medias mordazas de moldeo (1,2) que es;
+tén enfrentadas entre sf, de manera que las medias morda-

za8 de moldeo, durante su paso a lo largo de los rafles de
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gufa, son separnbles entre ciertos limites ouando el

material suministrado a las medias mordazas de moldeo

tiene una’presidn anormelmente elevada.

Je= Aparato, segin las reivindicaciones 1 ¢ 2,
caracterizado por el hecho de que por lo menos la super
ficle cilindrica exterior del exiremo externo de la par
te de la cabeza de mandril (14) nds alejzds con relacidn
al extrusor es calentada bajo control termostdtico, de
modo que se fundé la capa adyacente de la pared del tubo
¥, en consecuencia, se obtiene una superficie interna de
tubo lisa.

4.~ Aparato, segin cualquiera de las reivindicg
clones 1-3, ceracterizado por el hecho de que el mandril
(10) comprende un saliente (20) cuyo diZmetro es igual
que el didmetro interior del tubo, estando dicho saliénp
te fijado a wna porcién (1l4a) del mandril que btiene un
didmetro menor que el didmetro interior del tubo, cuya
poreidén estd provista de un conducto de suministro de ai-
re (16) desde el que salen canales de aire (21) a la su-
perficie de la porecidn.

5.- Aparato, segin una cualquiera de las reivine
dicaciones precedentes, caracterizado por elwhecho de
que dicha poroidén, en el exiremo opuesto con respecto al
saliente (20) estd unida a otro saliente (24) que tiene
el mismo didmetro que dicho saliente (20).

6.~ Aparato, segin la reivindicacidn 5, caracter}
zado por el hecho de que dicho saliente (24) est4 provis—

to de conductos (25) para oualquier medio de refrigera-

_oidn.
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7.- Aparato, segin una cualquiera de las reivin
dicaciones precedentes, caracterizado por el hecho de
que el mandril o el saliente o salientes del mandril estd
o estdn provistos de un nimero de ranuras longitudinales
(37) y de que las mordazas de moldeo en los correspondien
tes lugares estén provistas de salientes dirigidos hacia
ol interior (39), con lo que s6 forman nervios longitudi-
nales (38) en la cara interna del tubo y se forman lineas
longitudinales de entrantes (40) en los correspondientes

lugares en la cara exterior del tubo, cuyos entrantes se

‘extienden en el interior del tubo wn tanto mds lejos de

lo que corresponde al expesor de la pared del tubo, pero
no tan lejos, que sean perforados los nervios.

8.~ Apzrato, segn la reivindicacién 7, caracteri
zado por el hecho de que 41 mandril estd provisto de un ’
eje girétorio (45) que se extiende a través del mandril,
cuyo eje se extiende un poco mds alld del exiremo del
mendril (46) lejos del extrusor, ¥y que por su extremo es-
44 unido a medios de corte (47) que son ajustables en ai
reocidn perpendicular a dicho eje por medio de una varilla
o manguito (48) que se extiende paralelamente al eje (45)
0 lo rodea de una manera en si conocida, cuyos medios de
corte son aptos para cortar dichos nervios cuando son
ajustados adecuadamente y se hace girar el citado eje,
de manera gue se mbren dichos entrantes ¥y se obtiene un
tubo perforado.

9.~ Aparato, segin una cualquiera de las reivin-
dicaéiones precedentes, caracterizado por el hecho de que

dichas mordazas de moldeo (1,2) estén provistas en sus
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caras internas de ranuras longitudinales, con lo que 8l
exterior del tubo aleteado se formen nervios longitudi-
nales (41, 42) que refuerzan la pared del tubo.

10.~ Aparato, segln una cualquiera de les reivin

. dicaclones precedentes, caracterizado por comprender un

menguito (29) a lo largo del oual es movido el tubo, cuyo
mangulito estd provistd'de medios (31) pera suministrar mg
terial pldstico termoaislante entre el tubo y la pared'dél
manguito en los espacios formados entre los nervios del
tubo nexrvadoe.
‘ 1l.~ Aparato, segin la reivindicacidén 10, carac-
terizado por el hecho de que, entre el menguito y el tubo
se aplica, a través de conductos (35) algin material lubri
ficante, por ejemplo, aceite;

12.~ Aparato, segin las reivindicapibnes 10w il,
carscterizado por el hecho de que, por 10 menos cerca del
extremo de alimentacidn del manguito se hem previsto con=-
duotos (36) pars cualquier medio de refrigeracidn.

15.= Aparato, segin una cualquiera de las reivins.

dlcaciones preocedentes, caracterizado por el hecho de es=

tar provisto de un manguito (44) que tiene un didmetro in
terior mayor que el diéﬁetro extérior del tubo nervado y

porque una o mds boquillas (49) para extruir material se

combinan con dicho menguito para extruir un tubo (19) con
una superficie de pared interior lisa alrededor del tubo

nervado, cuya superficie de pared interior establece con-
tacto hermético alrededor de las superficies periféricas

exteriores de los nervios (18') del tubo nervado.

14.-'Aparato, segiin una cualquiera de las reivin
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dicaciones precedentes, caracterizado por el hecho de con

prender una combinacidén de medios para fabricar tubos ner

vados, medios para llenar los espacios formados entre los
nervios y medios para disponer un tubo exterior sobre un
tubo con nervios, y medios para enfriar el tubo entre ca-
da etapa;

15.~ Aparato, segfin una cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado por el hecho de que
las ranures {9} del interior (8) de las mordazas de mol-
&eo-(l,z) son helicoidales.

16.- Aparato, segin cualquiera de las reivindica~

ciones precedentes, caracterizado por el hecho de que en

el interior (8) de las mordazas de moldeo (1,2) estdn dis-
puestas dos series de ranwras que se extienden helicoidal
mente en direcclones opuestas, cada une de cuyas series
tiene preferiblemente tres entradas.

17.~- Aparato, seglin cualquiera de las reivindica-
clones préoedentes, caracterizado por el hecho de que la
bogquilla anular (7) es alimentada con material de extru-
sién procedente de un tubo (43), que es dirigido segin un
dngulo con la direccidn del movimiento del tubo formado ¥y
situado antes del punto en que las mordazas de moldeo se
juntan segdn la direccidn del movimiento del tubo formado.

18.~ Aparato para la fabrieaciénide tubos provis-

tos de nervios obtenidos por extrusidn de material plés—

ticd u otro conveniente.,

Esta memoria consta de veinticuatro hojas escri-

BARC
P.4

tas por una sdla cara,
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