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PATERTE DE IKVERCION
que por veinte afios para Espafia, se solicita a favor del SR. DOR
VILHELM HEGLER, de nacionalidad alemana, residente en BAD KISSIN
GEN (REPUBLICA FEDERAL DE ALEXANIA), Goethestr. 2, por: * PROCE-
DIMIEXTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE TUBDS DE MATERIAL

PLASTICO DE DOBLE PARED, CON UNA PARED EXTERIOR ACANALADA EN FOR

MA ARULAR O BIEN HELICOIDAL."

= MEMORIA DESCRIPTIVA =

Ya es conocido {Patente n?. U8 1.704.718) fadricar tu-
bos de material plistico con una pared exterior acanalada en for
ma anular o bien nelicoidal y con una pared interior que en un -
principic es lisa de una xarnera tal que en un s5lo proceso de --
trabajo son fabricados por inyectado dos tubos concéntricos,en ~
este caso, el tudbo exterior, es conducido despuls de su salida -
de la tobera anular, entre unas coquillas divididas y dotadas de
ranuras transversales las cuales son conducidas en ciclo comple-
mentindose cada vez para coustituir un molde recuperadle, siendo
este tudo introducido, por succidn al vaclo, en las ranuras transg
versales de las coquillas, mientras que el tubd interior es ex—-
truido por una tobera, que se encuentra dispuesta dentro de la -
pista de las coquillas, a fin de ser adosado al tubo exterior ya
terminado. Em la fabricacibdn de estos tubos era necesario intro-
ducir aire a presifn ataosférica en el espacio existente entre -
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los dos tudos, dado que sin la introducciln de un tal aire de apo
Yo se produciria entre los dos tubos un vacfo, por lo que el tubo
interior serla aspirado por entre las ranuras del tubs exterior.-

Asimismo es ya conocido (segfin la ratente Estadouniden-
se n?. 2.2803430) Fadbricar estos tubos de doble pared de una for-
:a tal que la corriente de aaterial plistico, que procede del ex-
trusionador, es dividida en dos corrientes que salen de unas tobe
ras anulares dispuestas consecutivamente a fin de introducir ene
tre estas toberas anulares asi como en el interior del tubo inte-
rior aire comprimido por 1o que es realizada la formacidn o mol—
d&5. En el procedismiento citado en fltimo lugar, causan unas difi
cultades considerables el doainio de las corrientes de material ~°
plastico asi como las condiciones del aire compriamido. Segin el -
procedimiento citado en primer lugar pueden ser fabricados tubos
de doble pared; se ha puesto de manifiesto, sin embargo, que en -~
el caso de los tubos de uras dimensiones pequefias asi como al tra
bajar a grandes velocidades de fabricacidn, se presentan unas di-
ficultades que consisten en el necho de que comg coasecuencia de
unas diferencias de¢ presida, el tubo interior o es succionado con
mis o menos profundidad por las ranuras del tudbo exterior, o bien
se de Forma el tubo interior en estos lugares nacia dentro. Estos
tudbos ya no tieen luego ninguna pared interior 1isa, sino los mis
MOS8 acusan una pared interior que es levemente ondulada, lo cual
aumenta considerablemente la resistencia a 1a corriente al produ-
cirse el paso del liquido o del gas por el tudos

El presente invento tiene como odjeto eliminar estas di
ficultades y conseguir que la pared interior del tubo de doble pa
red sea pricticamente lisa, o sea, que la misma no pueda ser in--
troducida en las ranuras del tubo exterior ni tampoco ser combada
sacia la parte interior.

Este invento se basa en el conocimiento de que las men-
cionadas dificultxies son motivadas por el necno de que durante el
enfriamiento, es decir, en zona en que el tudbo interior es todavia
pl8sticamente moldeable, se producen unas diferencias de presidn -~
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entre ¢l espacio existente entre los dos tubos y el espacio inte~-
terior, por las que el tubo interior es daformado de una foraa adi
cional. En tubos con una pared exterior acanalada de forma nelicoi
dal, este hueco forma por clerto un canal que estd en comunicacila
con el lare azbiente. Este canal, sin embargo, es de un-a lomgitud
muy considerable que en el caso de un tubo de, por ejemplo, un an-
cno real de 6 mms. y con 151 ranuras por metra es de 23 metros por
cada metro de lomgitud del tubo, es decir, cuando unos 10 uetros -
de tubo, nayan salido de la miquina este canal es ya de un largo -
de 230 metros. Con un largo tan elevado, las fluctuaciocnes en la -
oresisn en el interior de las ranuras ya no pueden compensarse con
la presiln exterior, es decir, aqui se pueden producir segln como

el aire dentro de estas ranuras sea calentado o bien enfriado unas
considerables sobrepresiones o bdien depresiones. Es =is, en el ca-
$o de ranuras cerradas en Forma asular no existe en absoluto la po
sibilidad de una compensacidn de presidn con el ilire atmosférico.-
Por 1o tanto, una pared interior 1lisa tan sblo puede ser obtenida

si se consigue llevar a efecto el procedimiento de fabricacifn de

una manera tal que por 10 menos en aquella zona,en que el tudbo ine
terior se pasa del estado de la deformabilidad plistica al estado

sblido reina dentro del espacio existente entre los dos tubos la -
misma presidn como en la parte interior del tubo interior. Confor-
me el presente invento, esto se logra por el necno de que al espa-
cio existente entre Jos dos tubos es suministrado un aire de apoyo
que a continuacidn se denomina aire de apoyo “A%, cuya presidn es

superior a la presidn atmosfética y cuya temperatura o corresponde
a la temperatura del punto de redlandecimiento de la materia plis-
tica suministrada o bien es superior a la misma. Por la presidn au
mentada de este aire de apoyo "A" queda apoyada la formacidn del -
tubo exterior, mientras que por la aumentada temperatura es iupéqi
do que 1a herramienta inyectera o dien la corriente de saterial -
plistico que sale de esta Rerracienta inyectora sea enfriada dema~
siado proato por el aire de apoyo. Dentro del espacio existente en
tre el tubo exterior y el tubo interior se eacuentra tan Pronto na
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yan sido soldados estos dos tubos entre si un aire comprimido au-—
mentado asi como de una mayor temperatura, cuya presidn al produ--
cirse el enfriamiento a la teaperatura de asbiente se reduce casi
a la presifn atmosférica. El aire de apoyo "A®, por lo tamto, ba -
de ser suministrado con tal sobrepresidn que durante el enfriawien
to del tubo exterior por dedajo del punto de reblandecimiento en 3
la zona en que el tubo interior es todavia plésticamente deforaa—
ble se produce en los espacios existentes entre los dos tubos por
10 menos casi la misma presidn como en la misma 3ona de la parte -
interior del tudbo interior.-

otra mejora de este procedimiento puede ser conseguida -
por el necho de que el &fre de apoyo que a coantinuacién es denomi-
nado aire de apoyo "3" y que es suministrado nacia la parte inte-
rior del tubo interior, que puede ser cerrada al aire atmosférico,
se proporciona tasmbién con una presidn que es superior a la pre- -
¢isn atmosférica, asi como con una temperatura mis elevada. En es-
te caso se entiende por la parte interior del tudo interior,la que
puede ser cerrada al aire atmosférico, un hueco gque, de una forma
que como tal ya es conocida, es cerrado por medio de una prolonga-
cisn del mandril, no siendo necesario, sin embargo, que esta pro--
longacifn del mandril cierre este hueco por completo con resdecto
al exterior, sino bastari que la rendija de aire entre la prolonga
cifn del mandril y 1la cara interior del tubo fabricado sea lo suff
cientemente estrecna para que se produzca una diferencia de presidn
entre el rueco dispuesto por delante de la proloagacidn del mandril
y la parte interior situada por detrds de esta prolongacién del --
mandril. De una Forma coaveniente se na previsto en este caso que
tanto la presisna y la temperatura del aire de apoyo *A" COBO asi--
mismo 1a presidn y la temperatura del aire de apoyo "B puedan ser
medidas y reguladas en completa independencia entre si. La expe- -
riencia pa demostrado que la presidn del aire de apoys "A" na de -
ser aproximadamente un C,5 nasta un 3 X por encima de la presién -
atmosférica, mientras que la temperatura del aire de apoyo "A" de
be ser superior a la tempera del aire de apoyo "B%, cuya presiln -
nuede estar aproximadamente un 3 hasta un 15%7 por encima de la —
prasibn atmosférica.-
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En el dispositivo para la realizacifn de este procedimien
to, los lugares para la mediciln de la temperatura del aire de ap2
yo estin dispuestos de una manera conveniente por delante del lu——
gar para la entrada del aire de apoyo en el dispositivo de inyec——
cifn. Se na demostrado como ventajoso, sin embargo, que 10s luga—
res previstos para la medicidn de la presibn, se encuentran dentro
de este dispositivo inyector, Contrariamente a las ya conocidas —-
disposiciones estan previstos en el ¢igpositivo conforme a la pre-~
sente invencidn para el abastecimiento del aire de apoyo "A", asi
como para el abastecimiento del aire de apoyo "E" dentro de la ne-
rramienta inyectora unos canales que entre si son separados por —
completo. Para esta finalidad, el mandril de la nerramienta de in-
yeccidn prevista para el tubo interior puede poseer un taiadros cen
tral para el suministro del aire de apoys "B", mientras que el mag
dril de la perramienta de inyeccién para el tubo exterior es ejecu
tado en dos piezas, de modo que gqueda constituido un taladro en —
forma anular para el abastecimiento del aire de apoyo "A". S5i se -
tiene previsto una prolongacidn del mandril con el fin de cerrar -
l1a parte interior del tubo interior con respecto al aire atmosférl
co por 10 que al mismo tiexpo estd siendo apretado el tudo interior
contra el tubo exterior el aire de apoyo "3" ha de ser suninistra-
do por delante de este mandril.-

Asimismos es conocido ejecutar la prolongacin del mandril
que en el mandril de la tobera de inyeccidn es Fijada para el tubo
interior de forma tal gque por medio de esta prolongacidn de mandril
el tubo interior es puesto en relaciln con el tubo exterior,siendo
108 dos tubos soldados de una manera segura entre si (segin la Fa-
tente DT-US n?., 1.704.713). En este ya conocido dispositivo, sin -
exdargo, surgen dificultades al centrar la prolongaciin del mandril
con tanta exactitud en la pista de las coquillas para el espesor -
de la pared sea regular por toda la circunferencia del tubo fabri-
cado de doble pared. Tasbién existe la posipilidad de que irregula
ridades en la corriente de la materia plistica puedan desplazar la
prolongacién del mandril pacia un lado, posicidn &sta que entonces
es mantenida, por 1o que serd fabricado un tudo con un espesor de-



-6 -
sigual de pared.~
De acuerdo con otra invencidn, estas dificultades en los
dispositivos seglin el presente inventd pueden ser suprimidas por -
el necno de que el dispositivo de apriete o dispositivo de uniSa -
se encuentra alojado, de una forma Flotante, en la prolongacidn —
162 del mandril, y esto de forma tal que el dispositivo se puede dos—
Plazar nacia todos 103 lados por un determinado valo:, por 1o que
el miswo cediendo a la presibm de la materia pléstica, caliente se
susde desplazar y ajustar de una manera centrada. Con el fin de =
evitar que el peso de este dispositivo de unidn no pueda tener in-
fluencia en el sentido de que aquél lado del tubo, que en la forma
cidn se encuentra en la parte inferior, sea de un espesor de pared
mis reducido que el lado superior, de una manera conveniente se —-
puede prever en el soporte flotante un elemento eldstico, por el -
que queda compensado el resd de este dispositivo de unifin 0 de - =
179 apriete, de modo que este #ltimo independientenente de la gravedad
se puede ajustar siempre de una Porma centrada.-
£l dispositivo de unifn de tipo Flotante puede ser cons-
tituido, en el m&s sencillo de los cascs, por un anillc que en su
superficie est§ lisa. Estos anillos de estribo, sin embargo,tienen
173 de gue ante todo al trabajar con un apriete fuerte o bien al ser -
empleado para el tubo interior un espesor de pared muy reducido el
tubo interior puede quedar adrerido em la superficie exterior de -
este c¢ispositivo de unidn y se puede romper, por 10 gue delante de
la prolongacidn del mandril se amontona el material plistico,debien
132  do ser parada la miquina durante un tiempo dastante largo para sud
sanar esta averia. Coh objeto de evitar esta clase de fallos, el -
dispositive de unifn alojado de una forma flotante puede estar - =
constituido por un cilindro que en su cara exterior va provisto de
uznas ranuras, ante todo de las ranuras de una forma helicnidal de
135 uno o varias pasos. SX, en este caso se suministra entre aquellas
toberas que fabrican el tubo interior y las del tudo exterior,un -
aire de 2poyo con una ligera sobrepresildn, este aire de apoyo pasa
por las ranuras del cilindro que se extienden de forma nelicoidal,
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20T 10 que se producen unos tordellinos, de manera que entre el -
ecilindro y la cara interior de la pared interior queda famado un
cojin de aire, no entrando la pared interior en contacto directo
con la superficie del cilindro. En el caso de ser fabricados unos

130

tubos en los que las ondas transversales del tubo exterior se ex-
tienden de forma nelicofidal, las ranuras del cilindro giratorioc se
135 extienden, de una manera conveniente, en la forma nelicoidal opues

ta.
a En algunos casos, sobre todo si se trata de la fabrica-

cifn de tubos con una gran anchura real asi como con un gran espe
sor de pared, aguella presidn que a través de un tal cilindro gi-
ratorio con cojin de aire puede ser producida ya no es suficiente

233  para apretar el tubo interior de una manera firme contra el tubdo
exterior, En tal caso, el dispositivo de apriete o de unidn que -
estd alojado de una forma flotante puede estar coampuestd por uncs
rodillos en la forma d+ tambor, que se solapan entre si y que son
libremente glratorios en el sentido transversal con respecto al -

2.5 eje longitudinal del mandril. A fin de que todos los iugares del
tubo sean bien apretados por estos rodillos, de una manera conve-
niente se nan previsto dos gruposel uno dispuesto detris del otro
cada ves dos o mis, pero con preferencia de cuatro rodilliecs en la
Forma de tambdor.-

212 L0s materiales plisticos empleados para la fadricacisa
de estos tubos ante todo @l cloruro polivinflico poseen en su es-
tado de deformadbilidad plistica una superficie que fuertemente --
adnhesiva. La superficie de la prolongaciln del mandril na de ser
ejecutada, por 10 tanto, de una forma tal que el material plisti-

215 co no pueda quedar adeerido en esta superficie. Pero en algunos -
casos no serd suficiente emplear para ello unas superficies abri-
1lantadas. :tra considerable mejora puede ser obtenida si aqudlas
superficies del digpositivo de unidn, las cuales entran en contag
to con la cara interior del tubo interior, van provistas de una -

227  capa de tetraflfor-polietileno.

En la figura 1 se ha representado un dispositivo para -
la realizacidn del jrocedimiento conforme a la presente invencidn.
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Las figuras 2 nastd 4 muestran las secciones transversales a tra-
vés de la pared de un tudd de dodle pared ya terminado en diferen
tes condiciones de presibdn.-

La Figura 5 representa un ejemplo de realizacibn para el disposi-
tivo de unidn que estd alojado de una forma flotante con un anillo
de estribo alisado,

La figura 6 muestra un ejeaplo de realizacisn con unos rodillos =
en la forma de tamdor,

La flgura 7 es una seccidn a través de 1a Ffigura 6, siguiendo la
linea IV; mientras cque la figura 3 es una seccin a través de la
figura €, siguiendo la llnea de seccidn V.

§eglin el dispositivo indicado en la figura 1, un tubo -
exterior 1 es fabricado, por inyeccidn, por la tobera 2 con Su ==
mandril 3, mientras que el tubo interior 4 es fabricado por uvhna -
tobera 5 con su mandril 6. Este mandril interior 6 posee un tala-
dro longitudinal central 7, por el cual es suministrado el aire -
de apoyo "3%, que a través de 1os taladros 3 sale nacia la parte
interior del tubso 4, parte interior o hmueco &ste gue est& cerrado
por medio de la prolongacidn 3 del mandril que mis adelante es ==
descrita con m&s detalles con respecto al exterior,. Entre el man-
dril 3 de la nerramienta de inyecciSa para el tudo exterior y el
tudbo de tobera 5 de la herramieanta de inyeccién prevista para el
tudo interior, se na dispuesto un canal anular 14, por el caual es
suninistrado el aire de apoyo "A", El aire dearoyo “A" sale por -
la abertura de salida de este canal anular 10 y pasa entre el tu~
Do 1 de la materia plistica plisticamente deformable, y el tudo -
de todbera 5 nacia aquél nueco 11, que se encuentran dispuesto por
delante de la abertura de salida de 1la tobdera 5. El abastecimien-
to del aire de apoyo "A™ nacia el canal analar 1) se lleva a efec
to a través de un taladro oblicuo 12. Por medio de un dispositivo
de calentaniento, que en el plano adjunto no na sido representado
este aire de apoyo es calentado a la necesaria temperatura. L,08 =
instruzentos de medicildn, 13 y 14, sirven para medir la pregiln -
asi comdo la temperatura de este aire de apoyo "A". En este Caso,-
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la medicisn de la temperatura puede ser efectuada de una manera di-
recta en aqubl L.ugar en que se encuentra dispuesto el instrumento -
de medicidn, mientras que la medicisn de la presiln se lleva a cabo
de una manera conveniente, dentro de la aerramienta de inyeccifn, -
aproximadamente en el lugar ingicada por la referencia 15, dado que
a partir de este lugar, el aire de apoyo corre por un canal con una
seccifn transversal relativamente grande asi como con una reducida
resistencia a la corriente a través de la nerranienta de inyeccidn,
que estd caliente, de modo que la presiln de este aire de apoyo ya
no sufre variaciones esenciales desde el punto 15 hasta su salida -
por la tobera. El aire de apoyo “3" es introducido, a través de un
taladro lateral 16, en el taladro 7 del mandril €. Tarmbién aqui se
encuentran dispuestos delante del lugar de entrada los instrumentos
de medicibn, 17 y 18, para medir la presifn asi como la temperatura
del aire de apoyo 2 que por medio de un dispositivo de calentanien~
to que taspocd ha sido representado es calentado hasta alcanzar la
temperatura necesaria, El lugar previsto para la mediciln de la pre
sifn del aire de apoyo *3" tambidn se na dispuesto, de una amanera -
conveniente, dento de la herravienta de inyeccidn, aproximadamente
en el punto de referencia 135.~

El tubo exterior de la materia plistica caliente, el cual
sale de la tobera 2, es introducido, de una forma ya conocida, en -
la pista de las coquillas circulatorias 23. Despuls de que se hayan
cerrado las coquillas, como ya es comocido, eantran las ranuras, que
se han previsto en las coquillas, en contacto con el canal de evaw-
cuacidn 21, por el que el aire es aspirado de las coquillas, de mo-
do que el tubo exterior como consecuencia de la diferencia de pre--
sisn entre la presida exterior, que se encuentra considerablemente
»or debajo de la presid: atmosférica, y la presidn interior que es-
t§ aproximadamente de J,5 a 3% por encima de la presidn atmosférica
es ripidasente fintroducido a presiln, en las ranuras de las coquie-
1las. Con ello entra el aire de apoyo "A"tal como indicado por las
flecnas 22 en las ranuras del tubo exterior. Las coquillas 20 son -
refrigeradas desde la parte exterior, de manera que el tubd exterior
tan pronto se haya colocado el mismo en la pared interior de la ra-
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aura es enfriado de una forma relativamente ripida. 1 tubo intee-
rior 4, que sale de la tobera 5, es ensancnado despuds de su salida
es decir, cuando la presiln de aire de ajoyo "8%, que sale de las
235 aberturas 3, se encuentra un poco por encima de la presisn que rei
na en el hueco 11, colocindose este tubo interior sobre el tubo ex
terior 1, que ya esti solidificindose. For medio de la prolongacisn
9 del mandril, este tubo interior 4 es unido con el tubo exterior1
de manera que 10s dos tudos se sualdan muy bien entre si. Esta pro
323 longacifn 9 del mandril tiene al mismo tiempo el efecto de que es
mantenida la ligera sobrepresidn que se produce por la salida del
aire de apoyo "5" de las aberturas 3.-

Para que el tudbd pueda ser bien soldado con el tudo ingg
rior se debe procurar que el tubo interior se junte lo mis ripida-
3¢5 mente posible con el tudo exterior, es decir, tanpronto naya terai
nado la formacidn del tubo exterior, concretamente ha de ser asi -
que el tubo interior se junte con el tubo exterior ya entre la se~
gunda y la tercera ranura despuls de naber comenzado la aspiracién.
For la continuacidn del movimients de la coquilla, el tubo exterior
que se encuentra en conftacto con la pared de 1la cogquilla la cual -
es refrigerada por agua es enfriado con rapidez; el tubo interior,
sin embargo, que esti separado de la coquilia refrigerada por me--
dio de un cojin de aire, se enfria mds lentaaente, y el mismo man-
tiene, por lo tanto, su deformabilidad pl&stica durante mis tieapo.
315 El aire dentro de las ranuras se enfria depido a su coxtagto con -

€l tubo exterior que se estd enfriando con nds lentitud, por lo «-
que al mismo tiempo se reduce también la presibn. 5i esta presidn
Se¢ reduce de una forma excesiva, de manera que dentro de las ranu-
ras reine una presiln mds reducida que en la parte interior del tu
323 by interior, la pared interior tal como representado por la Figura
2 es introducida un poco ea las ranuras en el punto 23, 5i la pre-
siSn del aire dentrs de las ranuras es excesiva se produce, al eon
trario tal como queda representado en la figura 3, cierto arqueo -
de la pared interior nacia fuera en los lugares referenciados con
325 24. S=1 la temperatura y la presifn del aire de apoyo "A" asi como
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del aire de apoyo “B" estin corractamente ajustadas entre si,de mo
do que en la solidificacidn de la pared interior la presidn dentro
de las ranuras es igual a la presida que reina en la parte interior
del tubo interior, la pared interior se mantiene tal como indicado
33C  .or la figura 4 lisa, no siendo afectada la resistencia a la co- -
rriente. Uns ensayos han demostrado que el estado representado por
1a figura 4 incluso puede ser alcanzado en aquellos casos en que -
comp pared interior se inyecte una pelicula Fina con un espesor de
sasta 3,35 am. !In espesor tan reducido para la pared interior no -

333 gignifica tan s510 un consideradle asorro en material, sino que al
misno tiempo se consigue que la pared interior no perjudique la —-
flexivilicad del tubo, de oMo que un tal tubo de doble pared ofre
ce pricticamente la misma buena Flexibvilidad como los conocidos tu
bos de ranuras transversalss sin la segunda pared interior.-

347 En el mandril 6 se ma Fijado una prolongacifdn 3C, y é&sta
sostiene el cilindro % que estd alojado de una forma flotante. Fara
la compensacidn del peso de este cilindro 3 se na dispuasto en la
rendija de aire, que se encuentra eatre la prolongacidn de mandril
35 y elecilindro 3, un resorte de limina 32 cuya tensidn previa es

345 Jjustamente suficiente para compensar el peso del cilindro 5 al en-
contrarse 8ste en su posicidn central. Una arandela de cierre 33,-
que es fijada por una tuerca 34, asegura al cilindro 9 contra un -
desplazaamiento longitudinal y tapa la rendija entre el cilindro 9
y la prolongacida 30 del mandril. El cilindro 9 va equipado en su

350 cara exterior con unas ranuras que se desarrollan de una forma ne-
1icoidal, que de una manera conveniente se nan dispuesto con varios
pasos y que se extienden de forma opuesta a las ranuras helicoida-
les previstas en las coquillas 23. A consecuencia de la presiln un
poco mis elevada del aire de apoyo que a través del taladro 7 entra

355 en la clmara 36 el aire dispuesto entre el tubo interior 4 y el ci
lindro 3 tiende a fugarse. Debido a las ranuras de forma nelicoidal
se consigue una forsaciSn de remolinmos, de modo que entre el cilin
dro 9 y el tubo interior 4 es constituido un cojin de aire. Con -
ello queda facilitado reducir un poco el difmetro del cilindro 3,-

36> es decir, que el diimetro de este cilindro juede ser mis pequefio -



365

373

375

38

385

L
s
£

- 12 -
que la ancaura real del tubo terminado de material plistico. Dado
que en este caso, el tubo interior 4 no entra en contacto alguno
coa el cilindro 3, sino que este tubo pﬁsa cono consecuancia del
cojin de aire intercalado ligeramente por encizma del cilinaro, pue
den ser fabricados mediante este dispositivo unos tubos de pared
doble y con una pared interior extremadamente fina, cuyo espesor
puede ser reducido nasta 5,05 mm. LOS tubog de doble pared de es-
te tipo tienen aparte de la ventaja de gue 108 mismos con un redu
cido pess total asi camo con un pequefio consumo an material plis-
tico acusan una graan resistencia a la presidn vertical asi como -
una superficie interior 1lisa, la ventaja de gque por la existencia
de la pared iunterior apenas es rerjudicada la Flexibiilidad del tu
Do, en comparacidn con un tubo ondulado sir la pared interior.- -

La Figura 5 muestra otro ejeaplo de realizacidn del —
mencionado dispositivvo de unidn, dispuesto en un Gtil de inyec~
¢cifa que se pna concebido de una forma un poco diferente.-

En la prolongacidn de mandril 4o, que esti fijada en el
mandril 6 se encuentra dispuests al dispositivo de unifn 41, na--
biéndose debajo entre la prolongaciln 4C y el anillo 41 una rendi
Ja 42, que permite gue el anillo 41 sea desplazado nacia todos --
los lados dentro de un plaro vertical con respecto al eje de la -
nerramienta de inyeccidn. Un anillo roscado asegura a este anillo
41 contra el desplazamiento axial y sirve al mismo tiempo como -
una junta, a fin de impedir el escape del aire de presida por la
dendija 42. Con objeto de disponer el alojamiento Flotante inde—-
Pendienterente del peso de este anillo 41 de una forma regular ha
cia todas las direcciones, entre la prolongacisn del mandril 42 y
el anillo 41 se na previsto un resorte 44 cuya tensibn previa es,
talnque este resorte cuando la rendija anular 42 es igual de ancna
arriva como abajo compeasa perfectanente el peso de este anillo -
41vlurante el montaje del mandril na de prestarse naturalaente mu
cha atenciSn a que este resorte 44 se encuentre siempre en el ola
no vertical que pasa ror el eje del mandril asi como por encima de
este eje.
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395  1a figura 6 representa un dispositivo que sirve para la fabrica--
cila de los tubos con una pared interior gruesa. La disposicidn -
de las toveras y de 1os canales para el abastecimiento del aire -
de apoyo corresponde en este caso a la disposiciln segin la figu-
ra 5, y la missa lleva también los aismos nimeros de referencia.-

433  En ¢l mandril interior € se na fijado otra vez una respectiva pro
longacidn 40, que de uaa forma flotante lleva un anillo de estri-
DO cuyo peso es compensado por un resorte de compresidn 44, A con
tinuaciln de este dispositivo que aqul sirve solamente para el —
alisado previo y qu-etdmbien puede ser suprimido se ha previsto -

435 g1 gispositivo de apriete o de unidn con los rodillos de apriete
en la forma de tambor, 53 y 51, dispositivo éste que también se -
encuentra alojado de una manera flotante. Estos rodillos estin —-
alojados de forma giratoria dentro de un anillo de soporte del ca
besal de rodillos 52, que a través de un resorte de comprensidn 53

412y una bola 54 se apoya coatra la prolongaciSn del mandril 55. BEn
este ejemplo de realizacidn, cada vex cuatro rodillos se encuen—
tran dispuestos en un plano que con respects al eje longitudinal
del dispositivo de inyeccibn es vertical, y los dos juegos de ro-
dillos estin dispuestos de una forma desisada entre si, por lo —-

445 que por los rodillos 51 del segundo juego de rodillos son apretados
al tubo exterior todos agquellos lugares del tudo interior que to-
davia no nabidn sido cogidos por los rodillos 50 del primer juegod
de rodillos., Cada uno de estos rodillos se encuentra alojado de -
una manera flcilmente giratoria en el anillo de soporte del cabe-

422 z2al de rodillos 52 y en los ejes 56, por medio de unos rodamientos
de bolas 57. LOS ejes de los rodillos estdn asegurados, a través
de unos pasadores de seguridad 53, contra cualquier desplazaaiento.
La tensidn previa del resorte 53 es determinada de una forma tal -
que el peso de la totalidad del cabezal de rodillos queda perfecta

425 mente compensado por un ajuste centrado. De una manera convenien-
te, el difsetro de los cabezales de rodillos na sido dimensionado
de un modo tal que en aquellos lugares en que la pared interior -
es soldada con la pared exterior, el espesor total de la capa de
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material plistico es puesto sobre el espesor de la pared del tubo
exterior, de manera que en estos lugares, el espesor de la parad

no corresponde a la suma de 1los egpesores de la pared interior y

de la pared exterior, sino que equivale solamente 21 espesor de -
1la pared exterior, mientras que el material sobrante de la pared

interior se desplaza naclia un lado por medio de los rodillos. En
el caso en que 1los tudos se expleardn como tubos de drenaje, esta
circunstancia facilitaria el corte de las averturas.-

Si se emplea un material piistico que tienca a quedarse
pegado, son equipadas de una manera conveniente todas aquellas —-
Plezas que entran en contacto con la pared interior es decir,el -
anillo de estrivo 41, el cilinaro 9 asf{ como los rodillos 52 y 51
con un revestizmiento de superficie de tatraflfor-polietileno.

REIVIEDITACIONES

13 .~ Frocediniento y dispositivo para 1a fabricacidn de tudbos de
material plistico de dable pared, con una pared exterior acanala-
da en forma anular o bien nelicoidal; asi como con una pared inte
rior que en un principio es lisa, en el que por un s8lo proceso -
de trabajo son fabricados por extrusidn de dos toberas anulares -
dos dos tubos concéntricos; en este caso, el tudbo exterior, dese—
ples de naber salido de la primera tobera anular, es conducido en
tre unas coquillas divididas con ranuras transversales, las que -
Se encuentran guiadas de una foraa circular y que se complementan
para constituir un molde de tipo recuperable, siendo este tubo =
puesto en unidn con las ranuras transversales, mientras qhe el tu
5o interior es extruido por la segunda tobera, que se encuentra -
dispuesta dentro de la pista de las coguillas; procedimiento 8ste
que estd caracterizado porque al espacio existente entre los dos
tubos es suninistrads un aire de apsyo aire de apoys "aAv cuya pre
3ibn es superior a 1a presiln atmosférica y cuya teamperatura o ce
rresponde a la temperatura del punto de redbandecimiento de la ma-
teria plistica suministrada o dien es superior a esta texperatura
de redblandeciniento.~

23 - Procediniento y dispositivo; segin reivindicacisn 1%,caracte
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risado por la circunstancia de que el aire de apoyo “A" es suninis
trado con una sobrepresidn tal que durante el enfriamiento del tudo

465  goxterior por debajo del punto de redlandeciaiento, en aquella sona

+ en que ¢l tudo interior es todavia plisticamente deforsable,en los
espacios existentes entre los dos tudos, se produce por 10 aenos -
casi la misza presiln como en la misma zona de la parte interior -
del tubo interior.

479  33,.- Procedimiento y dispositivo; segln reivinaicaciones 13 o 2%,,
caracterizado por la circunstancias de que tamdien aquél aire de -
apoyo, aire de apoyo *B" que es suministrado a la parte interior -
del tudo interior, la cual puede ser cerrada al aire atmosférico,-
se proporciona con una presidn que es superior a la presiln atmos-

475  fgrica asi como con una temperatura mis elevada.-

43 .~ Procediniento y dispositivo; segfn reivindicaciln 38, caracte
risado por la circunstancia de que tanto la presida y la temperatu
ra del aire de apoyoc "A" como asimismo la presiln y la temperatura
del aire de apoys "8" pueden ser medidas y reguladas de una aanera

430  coapletamente independiente entrs si.- _

58 .~ Procedimiento y diipositivo; segin reivindicaciones 1% a 48 ,
caracterizado por la circunstanciade que 1la presiln del aire de --
apoyo "A* se encuentra aproximadamente de 0,5 a 3% por encima de -
1a presiln atmosférica.

485 €2 - Procedimiento y dispositivo; segin reivindicaciones 3% a 53,-

caracterizado por la circunstancias de que la temperatura del aire

de apoyo "A" essuperior a la temperatura del aire de apoyo "B", -

‘78 .~ Procedimiento y dispositivo; segin reivindicaciones 33 a 6%~

caracterizado por la ecircunstancia de que la presidn del aire de -

apoyo "B* es aproximadamente de 3 a 15% superior a la presidn at—-

495G
mosférica.~
83 .~ Procedimiento y dispositivo; segin reivindicaciones 1% a 73,-
caracterizads por la circunstancia de que los lugares para la medi
cifn de la temperatura se sncueatran dispuestos delaate de los luga
495 res de entrada para el aire de apoyo en el dispositivo de extrusisn.

93 . Procedimiento y dispositivx seg.reiv. 8 caracterizado parla circunstan-
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cia de que los lugares para la medicida de la presifn se encuefie-
tran dispuestos dentro del digpositivo de extrusibn.-
1508 .- Frocedimiento y dispositivo; segfin reivindicacidnes 83 o 9*
300 caracterizado por la c-ircunstancia de que para el aire de apopo
A" y el aire de apoyoc "3" se han previsto en el dispositivo de -
extrusidn unos canales que entre si estin separados.
112 .- Procedimiento y dispositivo; segfin reivindicaciones 3% 5 153
caracterizado por la circunstancia de que elmandril de la nerramien
505 ta de extrusidn para el tubo interior posee un taladro central pa
ra el suministro del aire de apoyo “3%, mientras que el mandril -
de la herrazienta de extrusifn para el tudbo exterior posee un ta-
ladro de forma anular para el suministro del aire de apoyo "aA". -
123 .« Procedimients y dispositivo; segiin reivindicacidn 113, con

A
)
[

una prolongacidn prevista en el mandril de la nerramienta de ax~-
trusifn para el tudo interior, por la que ¢l tudo interior es -« -
apretado contra el tubo exterior, caracterisado porque el aire de
apoyo "3% es suministrado delante de esta prolongaciln del mandril.
133 .~ Procedimiento y dispositivo; segfn reivindicaciones 3% a 12
515 con una prolongacidn de mandril prevista para apretar el tubo in-
terior sobre el tudd exterior, caracterizadc por la circuastancia
de que el dispositivo de unifn se encuentra alojado de una forma
flotante en la prolongacidn del mandril.
148 .~ rrocedimiento y dispogitivo; segin reivindicacidn 13%,carac
523 terizado por la circunstancia de que en este soporte flotante se -
ha previsto un elemento elistico que es compensado por el peso de
este dispositivo de unibn.-
158.- Procedimiento y dispositivo; seglin reivindicaciones 13% o ~
14%,caracterizado por la circunstancia de que el dispositivo de -
525 unibn, de un alojanients flotante, es constituido po~-r un anillo
1130.=
163 .~ Frocediniento y dispositivo; segin reivindicaciones 13 o 14
caracterizado por la circunstancia de que el dispositivo de unidn
que estd alojado de forma flotante, est§ constituido por un cilin
533 dro que en su cara exterior va equipado con unas ranuras ante to-
do con unas ranuras de forma nelicoidal de uno o variog pasos.
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17% .~ Procedimiento y dispositivo; segin reivindicacila 16%,carac
terisado por la circunstancia de que en la fadbricacila de unos tu
Dos cuya pared exterior va provista de unas ondas transversales -
que se extienden de una forma helicoidal, las ranuras nelicoida—
les dispuestas en el cilindro son de un pasdo opuesto a las ondas
nelicoidales del tubo exterior.-
183 .~ Procedimiento y dispositivo; segin reivindicaciones 13%,142
6 15%3,caracteriszado por la circunstancia de que &l dispositivo de
anisn, que se encueatra alojads de una forma flotante, estd coas-
tituldo por unos rodillos en foraa de tambor, que se $Olapan &L=~
tre si y que son libremente giratorios en el sentido transversal
con respecto al eje lougitudinal del mandril.
19% .- Procedimiento y dispositivo; segln reiviadicacidn 18%,carac
terisado por la circunstascia de que se han previsto dos grupos -
uno detris del otro de cada ves dos O hasta mis, pero con prefe--
rencia cuatrs rodillos en forma de tasbor.
238 = Procedimiento y dispositivo; segin reivindicaciones 12% 2 19
caracterisado por la circunstancia de que aquellas superficies de
los dispositivos de unédn, las cuales entran en contacto con la -
cara interior del tabo interior, van provistas de una capa de te-
tralldor polietilexo.- '
218 .= Procediniento y dispositivo; segin reivindicaciones 138 a 20
caracterizado por la circunstancia de que la rendija entre el dis
positivo de unida y la prolongacifn del mandril esti tapada por -
un anillo roscado.-

228 .~ * PROCEDIMIENTO Y DISPOSfTIVO PARA LA FABRICACION DE TUBOS

DE_MATEEIAL PLASTICG DE DOBLE PARED, CON UMA PARED EXTERIOR ACANA
LADA EN FORMA ANULAR O BIEK HELICOIDAL."

Consta la presente memoria descrip
tiva de diecisiete nojas numeradas y mecanografiadas por una sola
cara a las que se les acompafian cuatro Planos Para Su mejor COm—-
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