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Bl invento tiene por objeto un procedimiento para la
fabricacidn de tubos curvados de material pldstice, en el que
se extrusiona en primer lugar un tubo liso, agsi como un dispo-
sitivo para la realizacién del procedimiento.

Se conoce el procedimiento de transformar tubos de
mgterial pléstico lisos extrusionades en tubos curvados por el
hecho de que el tubo de material pldstice se llena con arena,
eventualmente caliente, se calients a continuacién hasta alcan—
zar el estado termoeldstico y se curva, es decir, conforma a
mano © por medio de wn dispositivo. E1l llenado Gel tubo con
arena eg necesario para qué el tubo no se arrugzue durante el
conformadc. Un procedimiento de esta clase requiere mucho tiem—
PO y ea muy caro ea Jjornsles, es decir, que &g laboriosc. Tum-
bién se propuso exirusionar el tubo en forms de arco durante
el proceso de extrusidn recurriendo para elle a una espiga
montada de forma oblicua en la corriente de la mesa ¥y = las
ingtalaciones auxiliares usuales, como por ejemplo bafio de
agua, mecanismo de extraccidn, eic. Este procedimiento es des—
favorable para la prdctica a causa de lag tensiones remanentes
en las paredes del tubo y de 19 aZraesos de pared varisbles,

Para evitar estos inconvenientes y para hacer posible
une produccidn en masa racionalizada de tubes carvados, emplia-
meate exentos de tensiones ¥y que posean ua gruese de pared
pricticamente uniforme, incluso en la zona del arco, se propo-~
ne, segdn el invento, que el tubo extrusiomado liso, gue des=
pués de salir de la boquills de extrusidn pasa por un Qisposi-
tivo de enfriamiento y de calibrado, sea calibrado en €1 pero |
que su cape de pared exterior gea enfrisda dnicemente hasta el
estado termoeléstico hasta tan punbo que estis capa sustente al
pexrfil del %ubo, miabras gque la mayor parte de 1a pared de la
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parte interior se halle todavia en estado termoplistico, curan-
do progresivamente hasta el fingl de su paso mor el dispositie
vo de conformado y quedmndo totalmente enfriado al abandonar
el dispositivo de conformedo.

Para la realizacidn del procedimiento se propone, se-
gln el invento, un mecanismo de extraceidn con rodillos conge
truido de tal manera que su rodillo intexrior sea accionado y
que el exterlor gire apoyando dnicamente gl tubo.

El radio del tubo se obtiene ventajosamente, segin el
invento, por medio de rodillos de conformado ajustables en un
bafio de agug y durante la fage en la que el matexrigl de la po-
red del tubo todavia se puede confomar plésticamente en el in-
toriox.

X1 curafo del naterial del tubo se produce de forma
continua en el dispositivo de conformagdo,

Segdn ana variante de realizacién, tarbién es posible
que el curado del materisl se produgea de forma escalonada en
egbe dispositivo de eonformado,

E1l procedimiento propuesto por el invento y el dispo=-
asitivo para su realizacidén permiten fabricar tubos curvades ame
pligmente exentos de tensiones y que no es necesario someter a
un conformade ulferior. Come es natural, el procedimiento se-
gin el invento no estd limitado z tubos, mino que también se
puede utilizar con ventaja en la fabricacidn de otrom pexfiles,

El invento ge describe con detalle en lo que sligus
por medio de un ejemplo de ejecucidn representado en el dibajo,

La figura 1 represents esguemiticamente la construc—
cidn del dispositivo y el desarrollo del procedimiento.

Ia figura 2 es ma vista frontel del dispositivo de
conformado,

Ia figura 3 es una planta del oi:;jeto de la figura 2.
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La figura 4 reprosenta una viste frontal del mecanis—
mo de extraccidn de rodillos.

Le figura 5 es ung planta del objeto de la figura 4.

Iz Figurs 6§ es unn seccidn del tubo curvado exbtrusio-
nado,

Ia figura { represents una extrnsionadora 1 g la que
siguen un dispositivo @z calibrado 2, un dispositive da confor-
mado 3, un mecanismo de extraceidn 4 y un dispositive de corte
5 para la fabricacidn del tubo curvado Re

E1l tubo curvado R se fabrica como sigues

Por medic de la extrusionadors 1 se extrusions en
primer lugar un tubo liso ¥ recto, gue al salir de la boquilla
de la exbrusionadora se encuentra pricticamente en estado plis~ '
tico, es decir, que posee imestabilidad de fommas en todas di-
receiones. 4 la extrusgionsdora 1 sigue directamente un disposi~
tivo de calibrado 2, en el que el tubo extrusionado sflo se en=-
fria hasta tal punto gue, en primer lugar, 2610 se confiera es
tabilidad de forma a J.a capa marginal exterior, de manera, que
sea cmpaz de suabentar al tubo. Las capas interiores de la pe-
red del {tubo extrusionado siguwen hallindose en estado plistico,
E1 tubo penetra, despuds de sbandonar el dispositivo de eglidrge
do 2, en un dispositivo de conformado 3, scoplado directamente,
que enfria gl tubo progresivamsnie en el $ranscurso de sk paso _
pox €1, de maners, que 2n la éalida de este dispogitive de con-
formado el tubo, reclto en un principio, adopta la fomma curvads
degeada, al mismo tiempo que la totzlidad de su pared se ha en-
friado hasta tal punto que ya no contiene capas residusles plé’s-A
ticas o temoelésticas. E1l counformado proplemente Qicho se pro-
duce en el dispositivo de conformado 3 por ¢l hecho de que el
tube se hace pasar pory por ejemploy doce rodillos 39:-31: halldn
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dose ostos rodillos 3e~31 en el lado in%erior del dispositivo
de confoxmado 3 y, por 1o tanto, del tubo curvado R. Los rodi-
llos de conforxmade my, N, O ¥ p ac digponen, por el contrario,
en el lado exterior del digpositivo de conformade y frente a
Jos rodillos de confortiado @, 4, h ¥ 1. Cada uno de lop rodi-
1los de conformado by C©y €9y £y & 1y J 7 k rodea al tubo R re~
basando su punto cenitzl, de manera, gue impilden el desplaza~
miento o la deformgeidn del tubo curvado R en cualquier direce
cidn. De esta forma, ge cbiiene forgosamente ung formg circular.
Log rodilloc de conformado a, 4, h, 1, asl como los rodillos
de coaforwado my, n, ¢ ¥ Py que se hallan enfrente, rodean al
tubo R dnicamente hasta su punto cenital.

Todog los rodillos de conformado a-p se montan de
forma desplazzble, de manera, que el dispositlvo de conformado
permite obtenexr tubos curvados R con radlos cuzalesguiera. Con
qs Ty & se designan dispoaitivos de enfriamiento para el tubo
R extrusionedoe. En lugar del enfriamiento por pulverizacidén por
medio de dispositivos de pulverizacién q, r y 8 vepresentado,
también ce puede utilizar pera el enfriamiento un bhafio de aguas
por ejemplo, que se subdivide aéicionaln;ente ent Giferentes zo-
nas con distinto atemperado. Ds foma ventajosa se pusden nti-
lizer también toberas snulares, que hacen posible une regula-
cidn de la temperatura exactamente dosificable y que ejercen
un efecto de chogue sobie la superficie del tubo. Como es natu~
rgl, tambidn es posible ubtilizar de forma ventajoma otros dise
positivos de enfriamicnto de fipo regulable.

En lugar de los mecanismos de degplazamiento manuales,
representados ca las figuras, para los vodillos de conformado se
pueden ntilizar por cjemple mecanismos neumfticos o eléetricos.

En las figures 4 y 5 se representa el mecanlsmo de ex—
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traceidén 5 para el tubo curvado R. Durantie lz extraceidn del
tubo curvado R de la extrusionadora 1 por medio del mecanismo-
de extraccidn 5 se producen forzosamente diferencias de velow
cidad entre los bordes de extraceidn 5a y 5b. Por estaz razln,
Je s8l0 se acclona el rodillo de extraccidn b interior, mientras
gque el rodillo g gira 1loco. El rodillo g es baaculado, por
ejemplo, con un cilindro neumidtico y con un mecanismo de ele-
vacidn y se presiong contra el tubo R que se quiere extraer.
Por medio de este rodillo de extraceidn g, que gira loco, se
10, compensa la diferencia de velocidades entre la superficie in-
terior y la exterior del tube curvado R. Tl accionamiento del
dispositivo de extraccidn se realiza ventajosesmente por medio
de un accionsmiento g continuno con una transmisibén de desmule-
tiplicacidn acopladm. Con e1lo se obtiene 1l asdaptacidn z di-
ferentes veloeidades de extraccidn. Con 4e se degigna un meca~
nismo de rotulacién para marcar el tubo curvado R.

Con 5 se designa on la figura 1 un mecanismo de cor-
$e, quec se puede construir por sjemplo en forma de una sierrs
de disco sinecronizada.

20« En lugar Ge tubos curvedos también es pogible fzbri-
car con el procedimiento y con el digpositivo segin el invento
otros perfiles huecos 0 macizos curvados.

E O T &

Ia patente de Invencidn, que se sollcita por veinte
23+ afios, para Bapafia, de acuerdo con la vigeate Legislacién, de-
berd recaer sobre: "PROCEDIEINNI0 PARA L4 PABRICACION DE TUBOS
CURVAPOS DE BATERIAL PLASTICO ¥ DISPOSITIVG PAR4 SU ABEALIZACION®
segin las caracteristicas ccenciales de las siguientes:
REIVIEDICAUGIONES

e 12 .~ Procedimiento pare la fabricacidn de tubos cure-



De

10

15

-

25,

-7 -
vados de material pldstico y digpositivo pars su realizacidn,
en ocuyo procedimiento se exirusiona en primer lugar un tube li-
30 Y se caracteriza por el hecho de que el itubo extrusionado
lis0, que después de galir la boquilla de extrusién pasa por un
dispositivo de enfriamiernto y de calibrado, es calibrade en 41,
pero gue su capa de pared exterior em enfrisds dnicamente hasta
el estado termoolistico haste tal punto que esta capa sustente
al perfil del %tubo, al mismo tiempo gue lg mayor parte de la
pared de la parte interdor se halle todavis en estado termo-
pléstico, curando progresivamente hasta el final de su paso
por el dispositivo de conformado y guedando totalmente enfriado
al abandonar el dispositivo de conformado,

28 .~ Procediniento para la fsbricgeidn de tubos cur-
vados de material plédstico y dispoeitivo para gu realiszacidn,
segin la reivindicacidn 12, caracterizado por el hecho de que
el radio del tubo se produce por medis de rodillog de confor—
mados desplazables en un bafio de agua y durante la fase en la
que ¢l material de la parte interior de la pared del tubo to-
davia se puede conformar pldsticamente.

38,~ Procedimiento para la fabricacién de tubos cur-
vadog de material pléstico y dispositivo para su realizacidn,
esgin las reivindicaciones 18 y 28, caracterizado por el hecho
de gue el curado del material del tubo se produce de forma con=
tinua en el dispoasitivo de conformado,.

4% ,~ Procedimiento para la Pabricacién de tubos curw
vados de material plistico y dispositivo para su realizacién,
segln la reivindicacidén 18 y una de las gignientos, caracteri-
zado por el hecho de que, segdn une variante de ejecucidn, el

curado del material tamblén se puede producir de forma escalo=~
nada en este digpositivo de conformado,
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58 .~ Procsdimiento para la fabricacidn de tubos our—
vados de material pldstico y dispositivo para su reglizacidn,
segin la reivindicacidn 14 y una de las siguientes, caracte-
rizedo por el hecho de gue se propone un mecanisme de extrac—

cibn de rodiilos, construido de tal maners, que su rodillo in~ .

terdor es accionado, mientras que el rodillo exterior gira
loco gpoyande =l tubo,

68 .~ PROCEDIFIENTO PARA LA FABRICACION DE TUBOS CUR-
VADOS D5 MATERIAL PLASTICO Y DISPOSITIVO. PARA SU REALIZACION.

Segin queda sustanciabnénte descrito en la presente
memoria, que consta de ocho hojes, escritas a méquina por una
s0la card, ¥y acompafinada de dibujos.

Kadrid, 15 de febrero de 1975

KUNSTSTOFFWERK GEBRUDER ANGER GMBH & CO
HUNCHEN '
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